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数控 机 床 是 实现 装备 制造 业 现 代 化 的 基础 装备 ,以 其 高 速 、 高 效 、 高 精度 、 
高 可 靠 性 ,以 及 柔性 化 .网 络 化 .智能 化 的 上 草 越 性 能 开创 了 机 械 产 品 向 机 电 一 
体 化 发 展 的 先河 。 随 着 数控 机 床 的 飞速 发 展 , 对 数控 人 才 的 需求 也 越 来 越 大 。 
国家 教育 部 已 将 数控 技术 应 用 人 才 确 定 为 国家 技能 型 紧缺 人 才 。 

数控 编程 是 数控 技术 的 核心 ,是 充分 发 挥 数 控 机 床 效率 的 关键 ,是 连接 数 
控 机 床 与 数控 加 工 工艺 的 纽带 ,同时 也 是 利用 CAD/CAM 软件 进行 自动 编程 加 
工 的 基础 。 学 好 数控 编程 技术 对 充分 利用 数控 机 床 的 功能 与 效率 起 着 举 足 轻 
重 的 作用 。 

为 满足 广大 读者 自学 与 提高 数控 编程 能 力 的 迫切 需求 ,根据 教育 部 、 国 防 
科 工 委 、 中 国 机 械 工业 联合 会 联合 制定 的 数控 技术 应 用 专业 人 才 培 养 方案 的 
要 求 ,并 结合 编著 者 在 数控 加 工 工 艺 和 数控 编程 方面 的 教学 经 验 与 工作 经 验 
编写 了 本 书 ,希望 读者 能 在 最 短 的 时 间 里 掌握 数控 编程 技术 。 

本 书 注重 实用 性 ,强调 理论 联系 实际 ,内 容 丰 富 , 详 简 得 当 。 全 书 共 分 3 
章 ,第 1 章 为 数控 车 床 编程 基础 ,第 2、3 章 通过 具体 实例 ,由 浅 入 深 、 图 文 并 茂 
地 讲解 了 FANUC 和 SIEMENS 数控 系统 车 剂 加 工 编程 方法 。 本 书 既 可 作为 机 
电 一 体 化 技术 、 机 械 制 造 等 专业 的 教 党 用书, 也 可 作为 数控 加 工 培训 资料 ,还 
可 供 相关 专业 的 师 生 及 从 事 相 关 工 作 的 工程 技术 人 员 参 考 。 

本 书 由 刘 鹏 玉 、 秦 利明 、 陈 伟 强 编著 。 因 编者 水 平和 经 验 有 限 , 书 中 难免 
存在 错误 和 不 溉 之 处 ,是 请 读者 批评 指正 。 
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第 1 章 数控 车 床 编程 基础 


1.1 数控 车 床 加 工 概述 


数控 机 床 作 为 现代 制造 装备 的 代表 ， 是 衡量 一 个 国家 工业 现代 化 的 重要 标 
志 ， 关 系 到 国家 战略 地 位 ， 体 现 国家 综合 国力 水 平 。 进 入 21 世纪 以 后 ， 我 国 制 
造 业 在 世界 上 所 占 的 比重 越 来 越 大 ， 数 控 机 床 的 使 用 率 也 随 之 逐步 上 升 。 

数控 车 床 在 数控 加 工 中 占据 了 重要 地 位 。 它 适用 于 加 工 精度 高 、 中 小 批量 、 
形状 复杂 的 零件 ， 是 机 械 加 工 中 最 常用 的 机 床 之 一 。 数 控 车 床 主要 用 于 轴 类 或 盘 
类 零件 的 内 、 外 圆柱 面 ， 任 意 角度 的 内 、 外 圆锥 面 ， 复 杂 回 转 内 、 外 曲面 和 圆 
柱 、 圆 锥 螺纹 等 的 切削 加 工 ， 并 能 进行 切 梭 、 销 孔 、 扩 孔 、 铵 孔 及 铀 孔 等 ， 特 别 
适合 加 工 形 状 复杂 的 零件 。 

随 着 数控 技术 的 飞速 发 展 ， 数 控 车 床 的 功能 也 越 来 越 强 。 一 般 来 说 ， 数 控 车 
床 都 具有 以 下 主要 功能 : 

(1) 直线 插 补 ”直线 轨迹 插 补 方式 ， 是 数控 车 床 应 具备 的 最 基本 功能 之 一 。 

(2) 圆 弧 搬 补 ， 圆 弧 轨 迹 插 补 方式 ， 是 数控 车 床 应 具备 的 最 基本 功能 之 一 。 

(3) 国定 循环 用 于 特定 加 工 过 程 的 固定 子 程序 ， 在 具体 加 工 过 程 中 只 要 改 
变 参 数 就 可 以 适应 不 同 的 加 工 要求 ， 实 现 循环 加 工 。 使 用 固定 循环 可 以 有 效 简 化 程 
序 ， 主 要 用 于 实现 一 些 需要 多 次 重复 的 加 工 动作 ， 如 粗 车 加 工 、 螺 纹 车 削 加 工 等 。 

(4) 刀具 补偿 ”将 刀具 路 径 从 工件 加 工 边界 上 按 指定 方向 偏 移 一 定 的 距离 。 
指定 刀具 补偿 号 后 ， 系 统 会 自动 计算 刀具 轨迹 。 刀 有 具 补偿 包括 刀具 半径 补偿 、 刀 
具 长 度 补偿 、 刀 有 具 空间 位 置 补偿 等 。 

(5) 自动 加 减速 控制 ” 当 数 控 机 床 在 起 动 、 停 止 ， 以 及 加 工 过 程 中 改变 进 
给 速度 时 ， 为 了 运动 平稳 ， 平 滑 过渡 ， 需 要 进行 自动 加 减速 控制 ， 自 动 调整 进 给 
速度 ， 保 持 稳定 的 加 工 状态 ， 以 尽量 避免 刀具 变形 、 工 件 表 面 受 损 、 加 工 过 程 速 
度 不 稳 等 情形 。 

(6) 数据 输入 输出 功能 及 DNC 功能 ”数控 机 床 一 般 通 过 RS232C 接口 、 以 
太 网 口 或 存储 卡 等 方式 进行 数据 的 输入 输出 。 当 执行 的 加 工程 序 超过 存储 空间 
时 ,采用 DNC 加 工 ， 即 外 部 计算 机 直接 控制 机 床 进行 加 工 。 

(7) 子 程序 功能 为 简化 编程 ， 对 于 需要 多 次 重复 的 加 工 动作 或 加 工区 域 ， 
可 以 将 其 编 成 子 程序 ， 在 主 程序 需要 的 时 候 调 用 。 子 程序 可 以 实现 多 级 舱 套 。 

(8) 自 诊断 功能 ”数控 系统 的 自 诊 断 在 开机 时 就 开始 进行 ， 只 有 当 全 部 项 































































































2 ”数控 车 床 编程 100 例 


目 都 被 确认 无 误 以 后 ， 才 能 进入 正常 运行 状态 。 自 诊断 功能 对 数控 机 床 的 维修 具 
有 举足轻重 的 作用 。 


1.2 数控 和 车床 编 程 基础 





1.2.1 数控 车 床 坐标 系 


1. 数控 车 床 坐标 轴 

数控 车 床 坐 标 轴 的 指定 方法 已 标准 化 ，ISO 和 我 国都 拟定 了 相应 命名 标准 。 

(1) 华 标 轴 和 运动 方向 的 命名 原则 

1) 标准 的 坐标 系 采 用 右手 直角 笛 卡 儿 坐标 系 。 

2) 永远 假定 刀具 相对 于 静止 的 工件 而 运动 ， 即 刀具 运动 ， 工 件 静 止 。 

3) 机 床 直 角 坐 标 运动 的 正方 向 ， 是 增 大 工件 和 刀具 之 间距 离 的 方向 。 

4) 机 床 旋转 坐标 运动 的 正方 向 是 按照 右 旋 螺纹 旋 入 工件 的 方向 。 

(2) 数控 车 床 坐标 轴 的 指定 

1) Z 轴 。Z 轴 是 首先 要 指定 的 坐标 轴 。 数 控 车 床 主轴 为 Z 轴 ， 由 它 提 供 切 
削 功 率 ， 传 递 切削 动力 。 刀 有 具 远 离 工件 的 方向 为 正 向 。 

2) X 轴 。 主 轴 法 兰 盘 的 外 水 平面 为 X 轴 ，X 轴 是 水 平 轴 ， 垂 直 于 Z 轴 。 刀 
具 远 离 工件 的 方向 为 正 向 。 

2. 机 床 坐 标 系 

机 床 坐 标 系 是 机 床上 固有 的 坐标 系 ， 并 设 有 坐标 原点 ， 该 原点 称 为 机 床 原 
点 。 机 床 原 点 是 机 床上 一 个 固定 不 变 的 点 ， 在 机 床 出 厂 时 就 已 经 确定 下 来 ， 它 一 
般 为 各 个 坐标 轴 移 动 的 极限 位 置 。 数 控 机 床 开 机 后 ， 一 般 首先 执行 原点 回归 操 
作 ， 证 机 床 回 到 机 床 坐 标 系 原点 。 

3. 工件 坐标 系 

工件 坐标 系 义 称 为 编程 坐标 系 ， 是 编程 人 员 根 据 工 件 图 样 及 其 加 工 工艺 而 在 
工件 上 建立 的 坐标 系 。 它 用 于 确定 工件 几何 图 形 上 各 个 几何 要 素 (点 、 直 线 、 圆 
弧 ) 的 位 置 。 工 件 坐 标 系 在 编程 时 使 用 ， 是 为 了 编程 方便 而 针对 具体 工件 建立 的 。 
建立 工件 坐标 系 时 ， 不 必 考 虑 机 床 坐标 系 以 及 工件 在 机 床上 的 实际 装 夹 位 置 。 


1.2.2 数控 加 工 编程 流程 

采用 数控 机 床 加 工 零件 ， 首 移 根 据 零件 图 样 与 工艺 方案 要 求 ， 将 零件 加 工 的 
工艺 过 程 、 工 艺 参数 、 刀 位 轨迹 数据 (运动 方向 和 坐标 值 ) 以 及 其 他 辅助 功能 
(如 主轴 起 停 、 正 反 转 、 冷 却 泵 开 闭 、 换 刀 等 )， 根 据 执行 顺序 和 所 用 数控 系统 
规定 的 指令 代码 及 程序 格式 编制 数控 加 工程 序 ， 并 输入 数控 系统 ， 通 过 执行 该 程 
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序 来 控制 数控 机 床 运动 ， 从 而 实现 零件 的 加 工 。 
数控 加 工程 序 编制 流程 主要 包括 以 下 几 个 方面 ， 如 图 1-1 所 示 。 
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深 





制订 上 艺 方案 ; 数值 计算 : 
确定 工件 安装 计算 刀 位 
方式 、 选 择 刀 轨迹 上 各 





内、 确定 对 刀 儿 休克 过 
与 起 思 点 位 界 、 参数 及 位 
悄 定 工件 坐标 
系 及 走 刀 路 线 等 








图 1-1 数控 加 工 编制 流程 





1. 分 析 零 件 图 样 

对 零件 图 样 进 行 分 析 ， 明 确 零 件 的 材料 、 加 工 精度 、 形 状 、 斥 才 以 及 热处理 
等 要 求 ， 确 定 加 工 方案 。 

2. 制订 工艺 方案 

根据 零件 图 样 信息 ， 确 定 零 件 的 加 工 方法 、 定 位 夹 紧 方法 、 刀 具 和 夹具 、 走 
刀 路 线 等 工艺 过 程 。 

3. 数值 计算 

在 确定 了 工艺 方案 后 ， 就 可 以 根据 零件 形状 和 走 刀 路 线 确 定 工件 坐标 系 ， 计 
算出 零件 轮 廊 上 各 几何 元 素 的 坐标 值 。 

4. 编制 程序 

在 制定 工艺 方案 并 完成 数值 计算 后 ， 即 可 编写 零件 的 加 工程 序 。 根 据 计 算出 
的 运动 轨迹 坐标 和 已 确定 的 运动 顺序 、 刀 具 、 切 削 参 数 等 信息 ,使 用 所 用 数控 系 
统 规定 的 指令 代码 及 程序 格式 ， 进 行 加 工程 序 的 编制 。 

5. 输入 程序 

在 完成 程序 编制 后 ， 将 程序 输入 到 数控 系统 中 。 

6. 程序 检验 

编制 好 的 数控 程序 在 首次 加 工 之 前 ,一般 都 需要 通过 一 定 的 方法 进行 检验 。 
人 否则， 如 果 编 写 的 程序 不 合理 或 者 有 明显 的 错误 ,将 会 造成 加 工 零件 的 报废 或 者 
出 现 安全 事故 。 通 常 可 采用 机 床 空运 转 的 方式 检查 机 床 动作 和 运动 轨迹 是 否 正 
确 。 在 具有 图 形 模 拟 显 示 功 能 的 数控 机 床上 ， 可 通过 显示 走 刀 轨迹 或 模拟 刀具 对 
工件 的 切 前 过 程 ， 对 程序 进行 检验 。 这 些 方法 只 能 检验 走 刀 轨迹 的 正确 性 ， 而 不 
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能 检查 加 工 误差 。 一 般 用 试 切 法 进行 实际 切削 检验 ， 这 样 不 仅 能 检查 出 程序 错 
误 ， 还 可 以 检验 出 零件 加 工 精度 。 


1.2.3 数控 加 工程 序 的 格式 与 组 成 


1. 数控 加 工程 序 的 一 般 结构 

国标 上 关于 数控 加 工程 序 结构 的 标准 主要 有 两 种 : ISO (国际 标准 化 组 织 
标准 和 EIA (美国 电子 工业 协会 ) 标准 ， 我 国 也 制订 了 相应 标准 。 目 前 国内 外 各 
种 数控 系统 所 使 用 的 标准 尚未 完全 统一 ， 有 关 指 令 代 码 及 其 含义 也 不 完全 相同 ， 
编程 时 务必 严格 遵守 具体 机 床 使 用 说 明 书 中 的 相关 规定 。 

数控 加 工程 序 由 若干 程序 段 组 成 ， 程 序 段 由 若干 字 组 成 ， 每 个 字 又 由 一 系列 





字符 与 数字 组 成 。 
一 般 的 程序 结构 如 下 : 
/程序 开始 符 
0O1000 ; // 程 序 名 
N10 TO101; 
N20 G00 X100 Z100 S800 M03; 
， // 程 序 体 
N30.…; 
N180 M30; // 程 序 结束 指令 
% // 程 序 结束 符 





(1) 程序 开始 符 、 结 束 符 ”程序 开始 符 、 结 束 符 是 同一 个 字母 ，ISO 代码 中 
是 “%”，EIA 代码 中 是 “ER”， 书 写 时 一 般 单列 一 段 。 

(2) 程序 名 程序 名 的 书写 一 般 有 两 种 格式 ， 一 种 是 由 英文 字母 O 和 1~4 
位 正 整数 组 成 ; 另 一 种 是 由 英文 字母 开头 ， 字 母 数字 混合 组 成 。 一 般 要 求 单列 
一 段 。 

(3) 程序 主体 ”程序 主体 由 若干 程序 段 组 成 ， 程 序 段 又 由 若干 字 组 成 。 每 个 
程序 段 一 般 占 一 行 。 

(4) 程序 结束 指令 ”程序 结束 指令 为 M02 (程序 结束 ) 或 M30 (程序 结 
并 返回 程序 头 ) 。 虽 然 M02 与 M30 允许 与 其 他 程序 字 合 用 一 个 程序 段 ， 但 是 一 
般 要 求 单列 一 段 ， 或 者 只 与 程序 段 号 共用 一 个 程序 段 。 

2. 格式 

程序 段 格式 主要 有 三 种 : 固定 顺序 程序 段 格式 、 使 用 分 隔 符 的 程序 段 格 式 和 
字 地 址 程序 段 格式 。 现 代数 控 系统 大 多 采用 的 是 字 地 址 程序 段 格式 。 

字 地 址 程序 段 格式 由 语句 号 字 、 数 据 字 和 程序 段 结束 字 组 成 ， 每 个 字 之 前 都 
标 有 地 址 码 以 识别 地 址 。 一 个 程序 段 内 有 一 组 开头 是 英文 字母 ， 后 面 是 数字 组 成 
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其 


的 信息 单元 “ 字 ”， 每 个 “ 字 ” 根 据 字 母 来 确定 其 意义 。 

字 地 址 程序 段 的 基本 格式 为 : NG _ XY 7Z FF SS T M ; 

程序 段 中 不 需要 的 字 可 以 省 略 ， 而 且 可 按 任 意 顺 序 排列 。 但 为 了 编程 以 
及 阅读 程序 的 方便 ， 通 常 按 上 述 顺 序 排 列 。 

3. 字符 代码 

字 地 址 程序 段 中 各 字 含 义 如 下 : 

(1) 程序 段 号 字 ”用 来 标明 程序 段 的 编号 ， 用 地 址 码 N 和 后 面 的 若干 位 
数字 来 表示 。 例 如 ，N100 表示 该 程序 段 的 段 号 为 100 。 

(2) 准备 功能 字 (G 指令 ) 是 使 数控 机 床 做 好 某 种 操作 准备 的 指令 ， 
用 地 址 G 和 两 位 数字 来 表示 。 例 如 ，G01 表示 直线 插 补 指令 。 

(3) 坐标 值 字 由 地 址 码 和 带 有 符号 的 数值 构成 。 坐 标 值 的 地 址 码 有 
X、Y、Z、U、V、W、P、Q、R、A、B、C、I、J、K 等 , 例如 X20， 表示 
x 坐标 值 为 20。 

(4) 进 给 功能 字 表示 刀具 运动 时 的 进 给 速度 。 由 地 址 码 下 和 后 面 若干 
位 数字 组 成 。 数 字 表 示 的 含义 取决 于 每 个 数控 系统 采用 的 进 给 速度 的 指定 方 
法 。 例 如 F50， 表 示 进 给 速度 为 50mm/min。 

(5) 主轴 转速 字 由 地 址 码 S 和 其 后 面 的 若干 位 数字 组 成 ,单位 为 
r/min。 例 如 S1000， 表 示 主 轴 转 速 为 1000r/min。 

(6) 刀具 功能 字 ”由 地 址 码 T 和 若干 位 数字 组 成 。 刀 具 功 能 字 的 数字 是 指 刀 
具 号 。 数 字 的 位 数 由 所 用 数控 系统 决定 。 例 如 T02， 表 示 刀 具 号 为 2 号 。 

(7) 辅助 功能 字 (M 指令 ) ”表示 机 床 辅助 动作 的 指令 。 用 地 址 码 M 和 后 
面 两 位 数字 表示 。 例 如 M08 ， 表 示 切 削 液 打开 。 

(8) 程序 段 结束 符 ” 写 在 每 一 程序 段 之 后 ， 表 示 该 程序 段 结束 。 当 用 ISO 标 
准 代码 时 ,为 “NL” 或 “LF”， 当 用 EIA 标准 代码 时 ,结束 符 为 “CR”"。 也 有 
的 系统 用 “;” 或 “*” 表 示 ， 还 有 的 直接 回 车 即 可 。 

ISO 代码 中 地 址 字符 及 其 含义 见 表 1-1。 

表 1-1 ISO 代码 中 地 址 字符 及 其 含义 









































































































































字符 含 义 字符 含 义 
A 绕 X 坐标 的 角度 尺寸 ， 有 时 指 牙 型 角 F 第 一 进 给 速度 功能 
B 绕 立 坐标 的 角度 尺寸 G 准备 功能 
C 绕 2Z 坐标 的 角度 尺寸 H 偏 置 号 
D 第 二 刀具 功能 ， 也 有 的 定 为 偏 置 号 I 平行 于 X 坐标 的 插 补 参数 或 螺纹 螺 距 
E 第 二 进 给 速度 功能 J 平行 于 Y 坐标 的 插 补 参数 或 螺纹 螺 距 
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( 续 ) 

字符 含 义 字符 含义 

K 平行 于 2 坐标 的 插 补 参数 或 螺纹 螺 距 S 主轴 转速 功能 

L 固定 循环 和 子 程序 的 执行 次 数 第 一 刀具 功能 

M 辅助 功能 U 平行 于 X 坐标 的 第 二 坐标 

N 程序 号 V 平行 于 Y 坐标 的 第 二 坐标 

0 无 意义 ， 有 的 为 程序 编号 Ww 平行 于 Z 坐标 的 第 二 坐标 

坐标 的 第 三 坐标 ， 固 定 循环 参数 X 坐标 方向 的 主 运动 

Q 平行 于 Y 坐标 的 第 三 坐标 ， 固 定 循环 参数 Y Y 坐标 方向 的 主 运 动 

可 Pedi 坐标 的 第 三 坐标 , 或 圆 弧 插 补 过 淮 标 方向 的 主 运动 














1.2.4 数控 车 床 常 用 功能 指令 


1. 指令 分 组 

指令 分 组 就 是 将 系统 中 不 能 同时 执行 的 指令 分 为 一 组 ， 并 以 编号 区 别 。 同 组 
上 令 具 有 相互 取代 作用 ， 在 一 个 程序 段 中 只 能 有 一 个 生效 ， 当 在 同一 程序 段 内 出 
现 两 个 或 两 个 以 上 的 同 组 指令 时 ， 一般 以 最 后 一 个 输入 的 指令 为 准 。 

2， 模 态 与 非 模 态 指令 

模 态 指令 又 称 为 续 效 指令 ， 它 一 经 指定 便 一 直 保持 有 效 ， 直 到 后 续 程 序 段 中 
出 现 同 组 其 他 指令 时 才 失 效 。 非 模 态 指令 又 称 为 非 续 效 指令 ， 它 只 在 所 出 现 的 程 
序 段 中 有 效 ， 下 一 个 程序 段 需 要 时 ， 必 须 重 新 写 出 。 

3. 准备 功能 指令 (G 指令 ) 

准备 功能 指令 字 的 地 址 符 是 G， 所 以 又 称 为 G 指令 。 它 的 作用 是 建立 数控 机 
床 工作 方式 ， 为 数控 系统 的 插 补 运算 、 刀 补 运 算 、 固 定 循 环 等 做 准备 。 

G 指令 中 的 数字 一 般 是 从 00 ~99。 但 随 着 数控 系统 功能 的 增加 ，G00 ~ G99 
已 不 够 使 用 ， 所 以 有 些 数控 系统 的 G 指令 字 中 的 后 续 数 字 已 采用 三 位 数 。 根 据 
代码 功能 范围 的 不 同 ，G 代码 可 以 分 为 模 态 和 非 模 态 两 种 。 

我 国 现 有 的 中 、 高 档 数 控 系统 大 部 分 是 从 日 本 、 德 国 、 美 国 等 国家 进口 的 ， 
它们 的 G 指令 字 功 能 相差 其 大 。 即 使 是 国内 生产 的 数控 系统 ，G 指令 字 功 能 
不 完全 统一 。 

4. 辅助 功能 指令 (M 指令 ) 

辅助 功能 指令 主要 用 于 对 机 床 在 加 工 过 程 中 的 一 些 辅 助 动 作 进行 控制 ， 控 制 
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对 象 通常 为 开关 量 。 如 主轴 的 正 反 转 、 切 削 液 的 开关 等 。 辅 助 功能 指令 字 由 地 址 
符 M 和 其 后 的 两 位 数字 组 成 ， 从 M00 ~ M99 共 100 种 。 
1.2.5 数控 车 床 常 用 刀具 
车 刀 是 一 种 单 刃 刀 具 ， 其 种 类 很 多 ， 按 用 途 可 分 为 外 圆 车 刀 、 端 面 车 刀 、 键 
刀 、 切 断 刀 等 ， 如 图 1-2 所 示 。 


Hp SGN 
1 


图 1-2 常用 车 刀 形 状 
1 一 切断 刀 2 一 90° 左 偏 刀 3 一 90° 右 偏 刀 4 一 弯 头 车 刀 5 一 直 头 车 刀 
6 一 成 形 车 刀 7 一 宽 刃 精 车 刀 8 一 外 螺纹 车 刀 9 一 端面 车 刀 
10 一 内 螺纹 车 刀 11 一 内 槽 车 刀 12 一 通 孔 车 刀 13 一 不 通 孔 车 刀 
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车 刀 按 结构 形式 分 为 以 下 几 种 : 


1. 整体 式 车 刀 
ne 用 于 在 小 型 车 床上 加 工 零 件 或 


加 工 有 色 金 属 及 非 金属 ， 如 图 1-3 所 示 ， 高 速 钢 刀具 即 属于 此 类 。 


2. 焊接 式 车 刀 
焊接 式 车 刀 切 前 部 分 与 夹 持 部 分 的 材料 完全 不 同 。 切 前 部 分 多 以 刀片 形式 焊 
接 在 刀 杆 上 ， 常 用 的 硬 质 合金 车 刀 即 属于 此 类 。 较 小 的 车 刀 一 般 都 是 焊接 式 车 


刀 ， 如 图 1-4 所 示 。 











图 1-3 整体 式 车 刀 图 1-4 焊接 式 车 刀 





3. 机 夹 式 车 刀 
机 夹 式 车 刀 分 为 机 械 夹 固 重 磨 式 和 不 重 磨 式 ， 前 者 用 钝 可 和 集中 重 磨 ， 后 者 切 


削 丸 用 钝 后 可 快速 转 位 再 用 ， 也 称 为 机 夹 可 转 位 车 刀 ， 特 别 适 用 于 自动 生产 线 和 
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数控 车 床 。 机 夹 式 车 刀 避 免 了 刀片 因 焊 接 产生 的 应 力 、 变 形 等 缺陷 ， 刀 杆 利 用 率 
高 ， 如 图 1-5 所 示 。 








图 1-5 ”机 夹 式 车 刀 
a) 机 夹 重 磨 式 车 刀 b) 机 夹 可 转 位 车 刀 





粗 车 时 ， 要 选 强度 高 、 寿 命 长 的 刀具 ， 以 便 满足 粗 车 时 大 背 吃 刀 量 、 大 进 给 
量 的 要 求 ; 精 车 时 ， 要 选 精度 高 、 寿 命 长 的 刀具 ， 以 保证 加 工 精度 的 要 求 。 为 减 
少 换 刀 时 间 和 方便 对 刀 ， 应 尽量 采用 机 夹 刀 和 机 夹 刀 片 。 


1.2.6 数控 车 床 夹具 


数控 车 床 夹具 主要 有 两 类 : 一 类 是 安装 在 主轴 上 ， 随 着 主轴 旋转 的 夹具 。 常 
用 的 有 自 定 心 卡 盘 、 单 动 卡 盘 、 顶 尖 等 通用 夹具 和 心 轴 等 专用 夹具 。 另 一 类 是 安 
装 在 床 身 或 者 滑板 上 的 夹具 ， 主 要 用 来 加 工 一 些 尺 寸 大 、 形 状 不 规则 零件 。 夹 具 
选择 应 遵循 以 下 两 原则 ; 

1) 尽量 选用 通用 夹具 装 夹 工件 ， 避 免 采 用 专用 夹具 。 

2) 采用 零件 定位 基准 重合 ， 以 减少 定位 误差 。 

3) 减少 装 夹 次 数 ， 尽 量 做 到 在 一 次 安装 中 能 把 零件 上 所 有 要 加 工 的 表面 都 
加 工 出 来 。 


1.2.7 数控 编程 中 的 数值 计算 


数控 编程 时 数值 计算 的 主要 内 容 是 根据 零件 图 样 和 选 定 的 走 刀 路 线 、 编 程 误 
差 等 计算 出 以 直线 和 圆 绝 组 合 所 描述 的 刀具 轨迹 。 

1. 基点 计算 

零件 轮廓 曲线 一 般 由 许多 不 同 的 几何 元 素 组 成 ， 如 直线 、 圆 绝 、 二 次 曲线 、 
自由 曲线 等 ， 各 几何 元 素 之 间 的 连接 点 称 为 基点 。 如 直线 与 直线 之 间 的 交点 、 直 
线 与 圆 弧 的 交点 或 切 点 、 圆 绝 与 圆 弧 之 间 的 交点 或 切 点 等 。 基 点 坐标 是 进行 数控 
编程 所 必需 的 重要 数据 。 
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对 于 由 直线 与 圆 弧 组 成 的 零件 轮廓 ， 基 点 的 计算 较 简 单 ， 一 般 可 通过 联 立方 
程 的 方法 或 三 角 函 数 法 求解 。 对 于 形状 复杂 的 零件 ， 如 含有 自由 曲线 的 零件 ， 可 
普 助 CADZCAM 软件 来 完成 基点 的 计算 ,或 直接 利用 软件 来 完成 程序 的 编制 。 

2. 节点 计算 

一 般 的 数控 系统 都 只 具备 直线 和 圆 弧 插 补 功能 ， 当 加 工 非 圆 曲线 时 ， 常 用 直 
线 或 圆 弧 线段 去 逼近 曲线 ， 则 逼近 线段 的 交点 或 切 点 称 为 节点 。 

节点 的 计算 往往 比较 复杂 ， 手 工 计 算 很 难 完成 ， 一 般 需 要 借助 CADZCAM 软 
件 来 完成 。 求 得 各 节点 坐标 后 ， 就 可 按 相 邻 两 节点 间 的 直线 来 编写 加 工程 序 。 

用 直线 或 圆 弧 段 逼 近 非 圆 曲 线 时 ， 节 点 的 数目 决定 了 程序 段 的 数目 。 节 点 数 
目 越 多 ， 由 直线 或 圆 弧 台 近 非 圆 曲 线 时 的 逼近 误差 越 小 ， 程 序 的 长 度 则 越 长 。 因 
此 ， 节 点 数目 的 多 少 ， 决定 了 加 工 的 精度 和 程序 的 长 度 。 

















第 2 章 FANUC 数控 车 床 编程 实例 


日 本 FANUC 公司 是 国际 知名 的 数控 系统 生产 商 之 一 ， 自 1956 年 开始 生产 数 
控 系 统 以 来 ， 陆 续 开 发 了 40 多 个 系列 的 数控 系统 。2004 年 4 月 ，FANUC 公司 在 
中 国 大 陆 市 场 推出 FANUC 0i Mate-C， 该 系统 是 基于 FANUC 16i/18i-B 技术 设计 
的 ， 是 高 可 靠 性 、 高 性 价 比 、 高 集成 度 的 小 型 化 系统 。FANUC 0i Mate-C 使 用 了 
高 速 串 行 伺服 总 线 (用 光缆 连接 ) 和 串 行 IZ0 数据 口 ， 配 有 以 太 网 口 , 代表 了 
目前 常用 CNC 的 最 高 水 平 。 本 章 所 有 实例 均 根 据 FANUC 0i Mate-TC 数控 系统 编 
写 ， 零 件 材料 无 特殊 说 明 外 均 为 45 钢 。 


2.1 阶梯 轴 类 零件 加 工 编程 











例 1 阶梯 轴 零 件 1 如 图 2-1 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

















/EY) 


图 2-1 阶梯 轴 零 件 1 

1. 零件 分 析 

该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 $28mm， 由 于 直径 较 小 ， 毛 坯 可 
以 采用 $30mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 
各 加 工 表 面 间 具有 较 高 的 相互 位 置 精 度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 来 
刚性 。 

2. 工艺 分 析 

由 于 阶梯 轴 零 件 径 向 尺寸 变化 较 大 ， 可 利用 恒 线 速度 切削 功能 ， 以 提高 加 工 
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质量 和 生产 效率 。 从 碳 端 至 左 端 轴 向 走 刀 车 外 圆 轮 廊 ， 切 螺纹 退 刀 槽 ， 车 螺纹 ， 
最 后 切断 。 粗 加 工 每 次 缘 吃 刀 量 为 1. 5mm， 粗 加 工 进 给 量 为 0.2mm/r， 精 加 工 
进 给 量 为 0. 1mm/r， 精 加 工 余 量 为 0. 5mm。 
【加 工 工序 】 
1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 ， 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 
对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 切 螺 纹 退 刀 酸 。 
5) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 
6) 切断 ,保证 总 长 尺寸 要 求 。 
7) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 ( 精 车 ); T03: 外 切 槽 刀 
( 刀 宽 4mm) ; T04: 外 螺纹 车 刀 。 
00001 ; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
N25 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N30 G50 S1500; (定义 最 大 主轴 转速 ，n = 1500r/min) 
N40 G96 S180; 〈 恒 表面 速度 切削 ) 
N50 G00 X32. 22. ; (快速 点 定位 ) 
N60 G71 Ul.5 R1; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N70 G71 P80 Q170 U0.5 WO0. 2 F0.2; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N80 G00 X0; ( 精 车 路 线 N80 ~ N170) 
N90 GO1 Z0 F0. 05; 
N100 G03 X10. W-5. R5. ; 
N110 G01 Z-10. ; 
N115 X11. ; 
N120 X18. Z-30. ; 
N130 X19. 8; 
N140 X23. 8 W-2.; 
N150 Z-49. ; 
N160 X28. ; 
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N170 Z-62. ;( 精 车 路 线 N80 ~ N170) 
N180 X30. ; ( 退 刀 ) 
N190 G00 X100. Z100. ; 〈 退 刀 至 换 刀 点 ) 
N200 T0202; ( 换 T02 号 精 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N210 G96 S220; 〈 恒 表面 速度 切削 ) 
N220 G70 P80 Q170; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N230 G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N240 T0303 ; ( 换 T03 号 4mm 外 切 槽 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N250 G96 S120; 〈 恒 表面 速度 切削 ) 
N260 G00 X35. 2-49. ; (快速 点 定位 ) 
N270 G01 X20.，F0. 1; ( 切 槽 ) 
N280 G00 X32. ; ( 退 刀 ) 
N290 X100. Z100. G97 S600; (取消 恒 表 面 速度 切削 ) 
N310 T0404; ( 换 TO4 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 4 号 刀 补 ) 
N320 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
N330 G00 X25. 8 Z-27; (快速 点 定位 到 螺纹 循环 起 点 ) 
N340 G92 X23. 1 Z-47. F2; (第 一 刀 车 进 0. 9mm) 
N350 X22.5; (第 二 刀 车 进 0. 6mm ) 
N360 X21.9; (第 三 刀 车 进 0. 6mm) 
N370 X21. 5; (第 四 刀 车 进 0. 4mm ) 
N380 X21.4; (第 五 刀 车 进 0. 1mm) 
N390 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N400 T0303 ; ( 换 T03 号 4mm 外 切 槽 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N410 M03 S500; (主轴 正 转 ，n = 500r/min) 
N420 G00 X 30. Z-63. ; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 
N430 C01 X-1. F0. 1; (切断 ) 
N440 G00 X32. ; ( 退 刀 ) 
N450 G00 X100. 2Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N460 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
例 2 ”阶梯 轴 零 件 2 如 图 2-2 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 $34mm， 由 于 直径 较 小 ， 毛 坯 可 
以 采用 $36mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 
各 加 工 表 面 间 具有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 
刚性 。 




































































第 2 章 FANUC 数控 车 床 编程 实例 


13 





0 








76-01 





x 
op 
三 











图 2-2 阶梯 轴 零 件 2 
2. 工艺 分 析 
1) 夹 持 $28mm 外 圆 ， 车 削 右 边 的 各 外 圆 至 尺 
2) 换 刀 ， 切 退 刀 覃 至 尺寸 要 求 。 
3) 换 刀 ， 车 削 螺 纹 至 尺寸 要 求 。 




















寸 要 求 。 


4) 调头 ,， 夹 持 $24mm 外 圆 ， 车 前 $28mm 外 圆 。 


5) 检验 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 














【刀具 】T01: 区 形 外 圆 车 刀 ; T02 : 5mm 外 切 槽 刀 ; T03 : 外 螺纹 车 刀 。 


O0001; 


N20 G00 X40. Z5. ; (快速 点 定位 ) 
N30 G71 Ul.5 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 


N50 G01 X0.F0. 1; ( 精 车 路 线 N50 ~ N130) 
N60 Z0. ; 

N70 X17. 85 C2. ; 

N80 Z-20. ; 

N90 X24，R2. ; 

N100 W-16. ; 

N110 X34. W-15. ; 

N120 W-5. ; 

N130 X40. ; ( 精 车 路 线 N50 ~ N130) 

N140 M03 S1200; (主轴 正 转 ，n =1200r/min) 











N40 G71 P50 Q130 U0. 2 W0. 03 F0.3; (外 径 粗 加 工 循环 ) 


N10 M03 S800 T0101; ( 换 T01 号 菱形 外 圆 车 刀 ， 主 轴 正 转 ，n = 800r/min) 
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N150 G70 P50 Q130; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N160 G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N170 M30; (程序 台 和 返回 程序 头 ) 

调头 装 夹 : 装 夹 $24mm 的 外 圆 ， 车 削 $28 mm 的 外 圆 。 
00002 ; 
N10 M03 S800 TO0101; ( 换 Tol 号 外 圆 车 刀 ， 主 轴 正 转 , m” =800r/min) 

N20 G00 X40.Z5. ; (快速 点 定位 ) 

N30 G71 U1.5 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N40 G71 P50 Q100 U0. 2 W0. 03 F0. 3; 〈 外 径 粗 加 工 循环 ) 

N50 GO1 X0. F0.1; ( 精 车 路 线 N50 ~ N100) 

N60 Z0. ; 

N70 X28. C1. ; 

N80 Z-20; 

N90 X36 C4. 

N100 W-5. ; ( 精 车 路 线 N50 ~ N100) 

N110 M03 s1200， (主轴 正 转 ，n =1200r/min) 

N120 G70 P50 Q100; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N130 G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N140 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

切 模 加工: 

00003 ; 

N10 M03 S600 T0202; ( 换 T02 号 Smm 外 切 槽 刀 ， 主 轴 正 转 ，zm =600r/min) 
N20 G00 X28. Z-20. ; (快速 点 定位 ) 

N30 G01 X14.F0. 1; ( 切 柳 ) 
N40 X28. ; ( 退 刀 ) 

N50 G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ， 返 回 到 程序 头 ) 

螺纹 加 工 : 

00004 ; 

M03 S600 T0303;( 换 T03 号 外 螺纹 车 刀 ， 主 轴 正 转 ,，n =600r/min) 
G00 X18. Z5. ; (快速 点 定位 到 螺纹 循环 起 点 ) 

G92 X17.2 Z-17. F1.5; (第 一 刀 车 进 0.8mm ) 

X16.6; (第 二 刀 车 进 0. 6mm) 

X16.2; (第 三 刀 车 进 0.4mm) 







































































第 2 章 FANUC 数控 车 床 编程 实例 ”15 





X16.04; (第 四 刀 车 进 0. 16mm) 

X16. 04; 〈 第 五 刀 光 整 ) 

G00 X100. 2Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

例 3 阶梯 轴 零 件 3 如 图 2-3 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 














图 2-3 ”阶梯 轴 零 件 


DD 


1. 零件 分 析 

该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 小 34mm， 由 于 直径 较 小 ， 毛 坯 可 以 
采用 中 36mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 
工 表 面 间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精 度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

1) 夹 持 右 端 外 圆 ， 车 削 $ 28mm 外 圆 至 尺寸 要 求 。 

2) 调头 , 夹 持 由 28mm 外 圆 ， 车 削 右 边 的 各 外 圆 至 尺寸 要 求 。 

3) 换 刀 ， 切 退 刀 槽 至 尺寸 要 求 。 

4) 换 刀 ， 车 削 螺 纹 至 尺寸 要 求 。 

5) 检验 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 鞭 形 外 圆 车 刀 ; T02: 5mm 外 切 槽 刀 ; T03 : 外 螺纹 车 刀 。 

车 前 $28mm 外 圆 : 

O0001; 

N10 M03 S800 T0101;( 换 Tol 号 菱形 外 圆 车 刀 ， 主 轴 正 转 , 7 = 800r/min) 

N20 G00 X38. Z2. ; (快速 点 定位 ) 

N30 G90 X34.4 Z-28 F0.2; (单一 形状 固定 循环 加 工 ) 

N40 X30 Z-20 

N50 X28. 4; 
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N60 M03 S1100; (主轴 正 转 ，n =1100r/min) 

N70 G00 Z1; (快速 点 定位 ) 

N80 X24. ; (快速 点 定位 ) 

N90 X28 Z-1; ( 倒 角 ) 

N100 Z-20; 

N110 X-34; 

N120 Z-28 ; 

N130 X26; ( 退 刀 ) 

N140 G00 X100 Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N150 M30; (程序 结束 返回 程序 头 ) 

调头 装 来， 装 夹 928mm 的 外 圆 ， 车 削 右 端的 外 圆 。 
注意 : 装 夹 $28mm 的 外 圆 时 避免 夹 伤 。 

00002 ; 

N05 M03 S600 T0101;( 换 T01 号 萎 形 外 圆 车 刀 ， 主 轴 正 转 ，n =600r/min) 
N10 G00 G40 G97 G99 F0.2; (切削 进 给 速度 设 为 0. 2mm/r) 
N20 X40. 725.; 

N30 G71 U1.5 R0.5; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N40 G71 P50 Q140 U0. 2 W0. 03; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N50 GO1 G42 X0. ;( 精 车 路 线 N50 ~ N140) 

N60 Z0. ; 

N70 X17. 85 C2. ; 

N80 Z-20. ; 

N90 X20. C0.3.; 

N100 Z-35. ; 

N110 X24. W-12.; 

N120 W-5. ; 

N130 G02 X34. W-5. RS.; 

N140 GO1 W-5. ; 

N150 M03 S1200 F0. 15; (主轴 正 转 ,，n = 1200r/min) 
N160 G70 P50 Q140; ( 精 车 ， 路 线 N50 ~ N140) 
N170 G00 G40 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N180 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

切 槽 加 工 . 

00003 ; 

N10 M03 S1200 T0202; ( 换 T02 号 外 切 槽 刀 ， 主 轴 正 转 ，n = 1200r/ min) 
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N15 G00 G40 G97 G99 F0.2; (切削 进 给 速度 设 为 0. 2mm/r) 
N20 X28. 2-20.; 

N30 G01 X14. ; ( 切 槽 ) 
N40 X28.; 

N50 G00 X100. 2Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N60 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

螺纹 加 工 ， 

00004 ; 

M03 S600 T0303; ( 换 T03 号 外 螺纹 车 刀 ， 主 轴 正 转 ,，n =600r/min) 
G00 G40 G97 G99; (每 转 进 给 方式 编程 ) 

X18. Z5. ; (快速 点 定位 到 螺纹 循环 起 点 ) 

G92 X17.5 Z-17. F1.5; (加 工 螺 纹 ， 第 一 刀 车 进 0. 5mm) 
X17.2; (第 二 刀 车 进 0.3mm) 

X16.9; (第 三 刀 车 进 0.3mm) 

X16.6; (第 四 刀 车 进 0.3mm) 

X16.4; (第 五 刀 车 进 0.2mm) 

X16. 35; (第 六 刀 车 进 0.05mm) 

X16. 35; (第 七 刀 光 整 ) 

G00 X100. 2Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 


2.2 圆 弧 成 形 面 零件 加 工 编 程 


























例 1 圆 弧 成 形 面 零件 1 如 图 2-4 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 








ey, 





技术 要 求 
未 注 倒 角 为 C1， 


(VY) 











图 2-4 圆 弧 成 形 面 零件 1 
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1. 零件 分 析 
该 工件 为 球面 、 圆 弧 面 零件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 $28 mm， 毛坯 为 $30mm x 
98mm 的 圆柱 棒 料 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
2. 工艺 分 析 
先 左 端 装 夹 ， 从 右 端 开始 车 外 圆 轮廓 ， 切 螺纹 退 刀 槛 ， 革 螺纹， 然后 调头 装 
夹 ， 加 工 左 端的 球面 和 圆 弧 面 。 粗 加 工 每 次 背 吃 思量 为 1. 5mm， 粗 加 工 进 给 量 
为 0. 2mm/r, 精 加 工 进 给 量 为 0. 1mm/r， 精 加 工 余 量 为 0. 5mm。 
【加 工 工序 】 
1) 车 右 端面 。 毛 坯 用 自 定 心 卡 盘 找 正 、 夹 紧 ， 平 右 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 至 左 粗 加 工 由 20mm、R50mm 中 28mm 外 圆 轮廓 ， 留 0. 5mm 精 加 工 
余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 
5) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 
6) 调头 装 来， 保证 总 长 (95 +0.03) mm。 
7) 粗 加 工 SR11mm 球面 及 RImm 圆 弧 面 等 外 轮廓 ， 留 0. 5mm 精 加 工 余 量 。 
8) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
9) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺 十 要求。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 分 别 以 左右 端面 回转 中 心 为 工件 坐标 系 原 点 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 外 圆 车 刀 〈 精 车 ); T03: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 
4mm) ; T04: 外 螺纹 车 刀 。 刀 补 号 与 刀 号 一 一 对 应 。 
加 工 右 端 外 轮廓 程序 : 
00002 ; 
G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
T0101; ( 换 Tol1 号 外 圆 车 刀 ) 
M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 
G00 X32， Z2; (快速 点 定位 ) 
G71 U 1.5. R1. ; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
G71 P100 Q 200 U0.5 WO0. 1 F0.2 M08; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N100 G00 X 17. 8 S1500 F0. 1;( 精 车 路 线 N100 ~ N200) 
GO1 Z0. ; 
X19. 8.W-1. ; ( 倒 角 ) 
Z-24. ; 
G02 X28. Z-44，R50. ; 
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GO1 Z-66. 
N200 X32. 〈 精 车 路 线 N100 ~ N200) 
T0202;( 换 T02 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
G70 P100 Q 200; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
G00 X100，Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
G00 X22. Z-24，; (快速 点 定位 ) 
GO1 X15.; 
G04 X2. 0; (暂停 2S) 
GO1 X24. ; 
G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
T0404; ( 换 TO01 号 外 螺纹 车 刀 ) 
G00 X 22. 23. S700; (快速 点 定位 ， 主 轴 正 转 ，n =700r/min) 
G92 X19. 1 Z-22.F2. ; (G92 指令 螺纹 循环 加 工 ) 
X18.5; 
X17. 9， 
X17.5,; 
X17.4; 
G00 X100，Z100. M09 ; (快速 返回 到 换 刀 点 ,切削 液 关 ) 
M30; (程序 结束 ， 返 回 到 程序 头 ) 
加 工 左 端 外 轮廓 程序 : 
00003 ; 
G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ) 
M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 
G00 X32. Z2.， M08; (快速 点 定位 ， 切 前 液 开 ) 
G73 U15. WO0 R10. ; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
G73 P100 Q200 U0. 5 W0 F0.2; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
N100 G00 X0 S1500 F0. 1;( 精 车 路 线 N100 ~ N200) 
G03 X15. 22 Z-18. 94 R11. ; 
G02 X24. 9 7-31. R7; 
GO1 X26. ; 
N200 U4. W-2. ; ( 精 车 路 线 N100 ~ N200) 
T0202; ( 换 T02 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
G70 P100 Q200;( 精 车 路 线 N100 ~ N200) 
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G00 X100.2Z100. M09 ; (快速 返回 到 换 刀 点 ， 切 削 液 关 ) 
M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
例 2 圆 弧 成 形 面 零件 2 如 图 2-5 
所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 $4 45mm， 毛 坯 
可 以 采用 $50mm 的 棒 料 ， 加 工 后 切 
斯 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 
保证 各 加 工 表面 间 具 有 较 高 的 相互 位 
置 精 度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 
提高 装 夹 刚 性 。 
2. 工艺 分 析 
由 于 阶梯 轴 零 件 径 向 尺寸 变化 较 和 
大 ， 可 应 用 恒 线 速度 切削 功能 ， 以 提高 加 工 质量 和 生产 效率 。 从 右 端 至 左 端 轴 疝 
走 刀 车 外 圆 轮 廊 ， 粗 加 工 每 次 背 吃 刀 量 为 1.2mm， 粗 加 工 进 给 量 为 0. 3mm/r, 精 
加 工 进 给 量 为 0. 1mm/r。 
【加 工 工序 】 
1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 )。 
O0001; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
N25 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N30 G50 S1500; (最 大 主轴 转速 为 1500r/min) 
N40 G96 S180; (和 恒 表 面 速度 切削 ) 
N50 G00 X52.0 Z2. 0; (快速 点 定位 ) 
N60 G71 U1.2 R0.5; (用 G71 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
N70 G71 P80 Q170 U0. 2 W0. 05 Fo0.3; (用 G71 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
N80 G00 X0; (〈 精 车 路 线 N80 ~ N170) 
N90 G01 Z0 F 0.1; 























MD 














第 2 章 FANUC 数控 车 床 编程 实例 ”21 





N100 G03 X20. 0 Z-10.0 R10.0; 
N110 G01 Z-20. 0; 
N115 X31.0.; 
N120 X35.0 W-2.0; 
N130 Z-35. 0; 
N140 X45.0 W-15.0; 
N150 2-65.0; 
N160 X50. 0; 
N170 G00 X52.0;( 精 车 路 线 N80 ~ N170) 
N180 S1500 M03; (主轴 正 转 ，n =1500r/min) 
N190 G70 P80 Q170; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N200 G00 X100. 0 Z100.0; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N210 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

例 3 圆 弧 成 形 面 零 件 
3 如 图 2-6 所 示 ， 试 编写 数 
控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 
g36mm, 毛坯 可 以 采用 
g40mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 
切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 
夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 表 面 
间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精 
度 。 装 夹 时 注意 控制 毛 坏 外 
伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 图 2-6， 圆 弧 成 形 面 零件 3 

由 于 阶梯 轴 零 件 径 向 尺 
才 变 化 较 大 ， 可 应 用 恒 线 速度 切削 功能 ， 以 提高 加 工 质量 和 生产 效率 。 从 右 端 至 左 端 
轴 向 走 刀 车 外 圆 轮廓 ， 粗 加 工 每 次 背 吃 刀 量 为 Imm， 精 加 工 余 量 为 0. Smm。 

【加 工 工序 】 

1) 车 端面 。 将 毛 环 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 平 右 端 面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 从 右 至 左 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 

4) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

5) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺 十 要求 。 






























































22 ”数控 车 床 编程 100 例 





3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm) 。 
O0001; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 TO101 M03 S700; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 主 轴 正 转 ,，n =700r/min) 
N30 G00 X42 Z2; (快速 点 定位 ) 
N40 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N50 G71 P60 Q130 U0.5 W0. 2 F0.3; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N60 G01 X0 F0. 1; ( 精 车 路 线 N60 ~ N130) 
N70 70; 
N80 G03 X24 7-12 R12; 
N90 G01 2-20; 
N100 GO1 X32 Z-40; 
N110 G02 X32 Z-53 R20; 
N120 G02 X36 Z-58 R10 ; 
N130 G01 Z-53; ( 精 车 路 线 N60 ~ N130) 
N150 M03 S1000; (主轴 正 转 ，n =1000r/min) 
N160 G70 P60 Q130; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N170 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N180 T0202 M03 S500;( 换 T02 号 外 切 槽 刀 ， 主 轴 正 转 ，n = 500r/min) 
N190 G00 X42 Z-20; (快速 点 定位 ) 
N200 G01 X20 F0. 15 ; ( 切 酸 ) 
N210 G04 X3; (暂停 3s) 
N220 CO1 X47; 
N230 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N240 T0303 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 
N250 G00 X45 Z-51; (快速 点 定位 ) 
N260 G01 X-1 F0. 1; (切断 ) 
N270 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N280 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
例 4 圆 弧 成 形 面 零 件 4 如 图 2-7 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 
1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 $45mm， 毛 坯 可 以 采用 50mm 的 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 
可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 表面 间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 
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夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚 性 。 
2. 工艺 分 析 
由 于 阶梯 轴 零 件 径 向 尺寸 变化 较 大 ， 可 应 用 恒 线 速度 切削 功能 ， 以 提高 加 工 质 量 和 
生产 效率 。 从 右 端 至 左 端 轴 疝 走 刀 罗 
车 外 圆 轮 廓 ， 切 螺纹 退 刀 模 ， 车 螺 | 
纹 ， 最 后 切断 。 粗 加 工 每 次 单 边 吃 
刀 量 为 Imm， 精 加 工 余 量 为 0. Smm。 
【加 工 工 序 】 
1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 
紧 ， 用 外 圆 端面 车 思平 右 端 面 ， 并 
用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 
圆 轮廓 ， 留 0. 5mm 精 加 工 余 量 。 图 二 7 加 时 成 展 而 才 人 4 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺寸 。 
4) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 
5) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 
6) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
7) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 5mm); T03: 外 螺 
纹 车 刀 。 
00003 ; 
N10 G98 G21; (定义 米 制 输入 、 每 分 钟 进 给 方式 编程 ) 
N20 TO101 M03 S700; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 主 轴 正 转 ,，n =700r/min) 
N30 G00 X42 Z2; (快速 点 定位 ) 
N40 G71 U1.5 R1; (用 G71 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
N50 G71 P60 Q120 U0.5 W0.5 F150; (用 G71 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
N60 GO1 X20; 
N70 70; 
N80 X24 Z-2 ; 
N90 Z-40; 
N100 G03 X40 Z-56 R20; 
N110 GO1 X40 Z-64; 
N115 X45 2Z-70; 
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N120 Z-85 ; 
N130 M03 S1100 
N140 G70 P60 Q120; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N150 G00 X100; ( 退 刀 ) 
N160 Z100; ( 退 刀 ) 
N180 T0202 S400 ; ( 换 T02 号 5mm 外 切 柳 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N190 G00 X52 Z-30; (快速 点 定位 ) 
N200 G01 X20 F80; ( 切 槽 ) 
N210 G04 X3 ; (程序 暂停 3s) 
N220 G01 X52; ( 退 刀 ) 
N230 C00 X100. 2Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N240 T0303 S300; ( 换 T03 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N250 G00 X28 Z2; (快速 点 定位 到 螺纹 循环 起 点 ) 
N260 G92 X23. 2 Z-27 F1.5; (第 一 刀 车 进 0. 8mm) 
N270 X22. 6; (第 二 刀 车 进 0. 6mm) 
N280 X22. 2; (第 三 刀 车 进 0. 4mm ) 
N290 X22. 04; 〈 第 四 刀 车 进 0. 16mm) 
N310 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N320 T0202 S500; (主轴 正 转 ，n = 500r/min) 
N330 G00 X52 Z-80; (快速 点 定位 ) 
N340 G01 X-1 F150; (切断 ) 
N350 G00 X100 ; ( 退 刀 ) 
N360 Z100; ( 退 刀 ) 
N370 M05 M09 ; (主轴 停止 ,切削 液 关 ) 
N380 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
例 5 圆 弧 成 形 面 零件 5 如 图 2-8 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 
1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 440mm， 毛 坯 可 以 采用 $42mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切 
斯 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 表 面 间 具有 较 高 的 相互 位 置 精 
度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
2. 工艺 分 析 
从 右 至 左 轴 向 走 刀 车 外 圆 轮 廊 ， 切 螺纹 退 刀 槽 ， 车 螺纹 ， 最 后 切断 。 粗 加 工 
每 次 背 吃 刀 量 为 1.Smm， 粗 加 工 进 给 量 为 0.2mm/r， 精 加 工 进 给 量 为 0. 1mm/r， 
精 加 工 余 量 为 0. 5mm。 
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图 2-8 圆 弧 成 形 面 零件 $ 


【加 工 工序 】 
1) 车 端面 。 将 毛 坏 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 
5) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 
6) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
7) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm); T03: 外 螺 
纹 车 刀 。 
00004 ; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
N25 T0101; ( 换 TO01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N30 G50 S1500; (最 大 主轴 转速 为 1500r/min) 
N40 G96 S180; (人 恒 表面 速度 切削 ) 
N50 G00 X45 Z2. ; (快速 点 定位 ) 
N60 G71 U1.5 R1; (用 G71 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
N70 G71 P80 Q190 U0.5 W0.2 F0.2; (用 G71 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
N80 G00 X0 ; 
N90 GO1 Z0 F0. 05 ; 
N100 G03 X17. 83 Z-10. 22 R9; 
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N110 G02 Z-15 R5.0; 
N115 GO1 X26 Z-25 ; 

N120 X32 ; 

N130 Z-60; 

N140 X38; 

N150 Z-70. ; 

N160 X40. ; 

N170 Z-78 ; 

N180 X42 ; 

N190 G40 X44; 

N200 G70 P80 Q190; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N210 G00 X100; (X 向 快速 退 刀 ) 

N220 Z100; (2Z 向 快速 退 刀 ) 

N230 M3 S400 T0202;( 换 T02 号 外 切 横 刀 ， 主 轴 正 转 , =400 r/min) 
N240 G00 X45 Z-60; 

N250 G01 X28 F0.1; ( 切 模 ) 
N260 G00 X00; (XX 向 快速 退 刀 ) 

N270 Z100; (2Z 向 快速 退 刀 ) 

N280 T0303 M3 S300; ( 换 T03 号 外 螺纹 车 刀 ， 主 轴 正 转 , =300 r/min) 
N290 G00 X32 Z24; (快速 定位 到 螺纹 起 刀 点 ) 

N300 G92 X31. 8 Z-56 F1.5; (用 螺纹 加 工 循环 指令 G92 车 螺纹 ， 螺 纹 导 程 
1. Smm) 
N310 X31.2; (车 进 0. 6mm) 

N320 X30. 8; (车 进 0. 4mm) 

N330 X30. 64; (车 进 0.16mm) 

N340 G00 X100 (X 向 快速 退 刀 ) 

N350 Z100; (Z 向 快速 退 刀 ) 

N360 T0202 S300; ( 换 T02 号 4mm 外 切 权 刀 ， 主 轴 正 转 ,，n =300 r/min) 
N370 G00 X45 Z-79; 

N380 G01 X-1 F150; (切断 ) 

N390 G00 X100 ; (X 向 快速 退 刀 ) 

N400 Z100; (Z 向 快速 退 刀 ) 

N410 MO5 M09 ; (切削 液 关 ， 主 轴 停 转 ) 

N420 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
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2.3 档 类 零件 加 工 编程 






































例 1 楼 类 零件 1 如 图 2-9 所 示 ， 试 编写 滑 块 槽 的 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 为 一 个 离合 器 零件 ， 其 成 品 最 
大 直径 为 由 0mm， 可 以 采用 由 60mm 的 圆 
柱 棒 料 加 工 后 切断 即 可 。 

2. 工艺 分 析 

为 保证 槽 的 尺寸 精度 和 表面 质量 ,， 采 
用 G75 指令 粗 车 ， 然 后 再 用 切 槽 刀 走 槽 底 
轮廓 来 完成 精 车 的 加 工 方式 。 精 加 工 余 量 
为 0. 1mm。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 





































































































中 心 。 
【刀具 】T01: 外 切 槽 刀 〈 刀 宽 4mm) 。 
O0005; 


N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S600; 

N25 T0101; ( 换 TO01 号 外 切 档 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N30 G50 S1500; (最 大 主轴 转速 为 1500r/min) 

N40 G96 S180; 〈 恒 表面 速度 切削 ) 
N50 G00 X62 Z-29; 

N60 G75 R1.0; (用 G75 指令 加 工 槽 ) 
N70 G75 X32. 2 Z-44. 9 P3000 Q3500 RO F0. 1; (用 G75 指令 加 工 槽 ) 
N80 GO1 X62 Z-29 F0. 3; 

N90 X32 F0. 05; 

N100 Z-45 ; 

N110 X62 ; 

N115 G00 X100. ; (X 向 快速 退 刀 ) 

N120 Z100; (2Z 向 快速 退 刀 ) 

N130 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

例 2 ” 醒 类 零件 2 如 图 2-10 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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毛坯 
料 ， 
节省 


1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 $ 48mm， 
可 以 采用 中 50mm 的 圆柱 棒 
加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 
装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 表 








面 间 
装 来 


化 较 


全 bb 
月 E ， 


具有 较 高 的 相互 位 置 精 度 。 
时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 
夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

由 于 阶梯 轴 零 件 径 向 尺寸 变 
大 ， 可 应 用 恒 线 速度 切削 功 56 

以 提高 加 工 质 量 和 生产 效率 。 图 2.10 柳 类 零件 2 












































从 右 至 左 轴 向 走 刀 车 外 圆 轮廓 ， 


切 螺 


- 恒 . 


给 量 

















纹 退 刀 槽 ， 车 螺纹 ， 最 后 切断 。 粗 加 工 每 次 背 吃 刀 量 为 1.Smm， 粗 加 工 进 
为 0.2mm/r， 精 加 工 进 给 量 为 0. 1mm/r， 精 加 工 余 量 为 0. 5mm。 

【加 工 工序 】 

1) 车 端面 。 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 从 右 至 左 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 5mm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺寸 。 

4) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 
5) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

6) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

7) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T0o1: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm); T03: 外 螺 


















































纹 车 刀 。 


00006 ; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 

N25 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N30 G50 S1500; (最 大 主轴 转速 为 1500r/min) 
N40 G96 S180; 〈 恒 表面 速度 切削 ) ) 

N50 G00 X52 Z2. ; (快速 点 定位 ) 

N60 G71 U1.5 R1; (用 G71 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
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N70 G71 P80 Q150 U0.5 W0.2 F0.2; (用 G71 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
N80 G00 X20; 〈 精 车 路 线 N80 ~ N150) 

N90 GO1 Z0 Fo. 1; 

N100 X24 Z-2.0; 

N110 Z-20; 

N115 X30; 

N120 Z-38 ; 

N130 G02 X46 W -0.8 R8.0; 

N140 GO1 X48; 

N150 G40 X52; ( 精 车 路 线 N80 ~ N150) 

N160 G70 P80 Q150 S1200; (用 G70 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 

N170 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N180 Z100; ( 退 刀 ) 

N190 M05 ; (主轴 停止 ) 

N200 M00; (暂停 ) 

N210 T0202 S300 M03;( 换 T02 号 外 切 柳 刀 7， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N220 G00 X32 27-18; 

N230 G75 R1; (用 G75 指令 加 工 槽 ) 
N240 G75 X20 Z-20 P3000 Q2800 RO F0. 06; (用 G75 指令 加 工 槽 ) 
N250 G00 X100 Z100; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N260 T0303 S600 M03; ( 换 T03 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N270 G00 X26 Z2.0; (快速 定位 到 螺纹 切削 起 点 ) 

N280 G92 X23.5 Z-16 F2; (用 G92 指令 加 工 螺纹 ) 

N290 X23,; 

N310 X22. 5; 

N320 X22 ; 

N330 X21. 6; 

N340 X21. 4; 

N350 X21. 4; (螺纹 光 整 ) 

N360 G00 X100 Z100; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 

N370 T0202 S400; ( 换 T02 号 外 切 槽 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 

N380 G00 X65 Z-60; 

N390 GO1 X-0. 5; 

N400 G04 X3. ; (暂停 3s) 

N410 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N420 Z100; ( 退 刀 ) 
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N430 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 


2.4 螺纹 类 零件 加 工 编程 


例 1 螺纹 类 零件 1 如 图 2-11 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


1. 零件 分 析 

该 零件 轮廓 已 经 加 工 好 ， 只 需 
加 工 4 48 处 M48 x2 螺纹 部 分 。 

2. 工艺 分 析 








该 零件 主要 保证 螺纹 的 加 工 质 
量 。 这 里 采用 G32 指令 加 工 。 常 见 
螺纹 切削 的 背 吃 刀 量 见 表 2-1。 

3. 参考 程序 

















【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 
面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 螺纹 车 刀 。 


表 2-1 常见 螺纹 切削 的 背 吃 刀 量 


图 2-11 





螺纹 类 零件 1 



















































































螺 距 1.0 J3 2.0 pa] 3.0 3.5 4.0 
牙 深 (半径 值 ) 0. 649 0. 974 1. 299 1. 624 1. 949 2. 273 2. 598 
1 次 0.7 0.8 0.9 1.0 :2 1.5 1.5 

2 次 0.4 0.6 0.6 0.7 0.7 0.7 0.8 

| 3 次 0.2 0.4 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 
浊 4 次 一 0. 16 0.4 0.4 0.4 0.6 0.6 
次 5 次 = 一 0.1 0.4 0.4 0.4 0.4 
数 6 次 0. 15 0.4 0.4 0.4 
7 次 一 0.2 0.2 0.4 

8 次 0. 15 0.3 

9 次 0.2 

O1001; 


G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 


M03 S600; (主轴 正 转 ，n = 600r/min) 


T0101; ( 换 TO1 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 


G00 X60 Z6. ; (快速 点 定位 ) 
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X47. 1; (第 一 次 进 思 0. 9mm) 
G32 Z-68 F2.0; (切削 螺纹 ) 
G00 X60; ( 退 刀 ) 

Z6; (返回 进 刀 起 点 ) 

X46. 5; (第 二 次 进 刀 0. 6mm) 
G32 Z-68 F2.0; (切削 螺纹 ) 
G00 X60; 

20 ; 
X45.9; (第 三 次 进 刀 0. 6mm) 
G32 Z-68 F2.0; (切削 螺纹 ) 
G00 X60; 

20 ; 
X45.5; (第 四 次 进 刀 0. 4mm) 
G32 Z-68 F2.0; (切削 螺纹 ) 
G00 X60; 

2Z0 ; 
X45.4; (第 五 次 进 刀 0. 1mm) 
G32 Z-68 F2.0; (切削 螺纹 ) 
G00 X100; (X 轴 返 回 ) 
Z100; (Z 轴 返 回 ) 

M30 ”; (程序 结束 ) 


例 2 螺纹 类 零件 2 如 图 2-12 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


该 零件 轮廓 已 经 加 工 好 ， 只 需 加 工 圆 锥 螺纹 M40 x2。 


该 零件 主要 保证 螺纹 的 加 工 质量 。 这 里 采用 G32 指令 加 工 。 螺 纹 切削 参数 


见 表 2-2。 


表 2-2 螺纹 切削 参数 

















小 庄 径 向 尺寸 


(单位 : mm ) 
大 端 径 向 尺寸 





40 -0.9 =39.1 


49.6 -0.9=48.7 





39. 1 -0.6 =38.5 


48.7 -0.6 =48.1 





38.5 -0.6 =37.9 


48. 1 -0.6 =47.5 





37.9 -0.4=37.5 


47.3 -0.4=47.1 





1. 零件 分 析 
2. 工艺 分 析 

进 刀 次 数 余 量 

| 0. 9 

2 0. 6 

3 0.6 

4 0.4 

5 0.1 








37.5 -0.1=37.4 





47.1-0.1=47.0 


数控 车 床 编程 100 例 



































图 2-12 ”螺纹 类 零件 


[We 


3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 螺纹 车 刀 。 

01002 ; 

G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
M03 S600; (主轴 正 转 ，n = 600r/min) 

T0101; ( 换 Tol 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
G00 X60 22; ( 进 刀 至 起 始点 ) 

X39. 1; (第 一 次 进 刀 0. 9mm) 

C32 X48.7 Z-48 F2.0; (切削 螺纹 ) 

G00 X60; ( 退 刀 ) 

Z2; (返回 进 刀 起 点 ) 

X38.5; (第 二 次 进 思 0. 6mm) 

C32 X48. 1 Z-48 F2.0; (切削 螺纹 ) 

G00 X60; 

Z2 ; 
X37.9; (第 三 次 进 思 0. 6mm) 

C32 X47.5 Z-48 F2.0; (切削 螺纹 ) 
G00 X60; 

Z2 ; 


和 


X37.5; (第 四 次 进 刀 0.4mm) 
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C32 X47. 1 Z-48 F2.0; (切削 螺纹 ) 
G00 X60; 

Z2 ; 
X37.4; (第 五 次 进 刀 0. 1mm) 

G32 X47.0 Z-48 F2.0; (切削 螺纹 ) 

G00 X100; (X 轴 返 回 ) 

Z100; (Z 轴 返 回 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 3 螺纹 类 零件 3 如 图 2-13 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
































图 2-13 螺纹 类 零件 3 


1. 零件 分 析 

该 零件 轮廓 已 经 加 工 好 ， 只 需 加 工 $48 处 M48 x2 螺纹 部 分 。 

2. 工艺 分 析 

该 零件 主要 保证 螺纹 的 加 工 质 量 。 这 里 采用 G92 指令 加 工 。 螺 纹 进 刀 次 数 
等 参数 见 表 2-3 。 
































表 2-3 螺纹 切削 参数 (单位 : mm) 
进 刀 次 数 余 量 径 向 尺寸 
1 0.9 48 -0.9 =47.1 
2 0.6 47.1=0,.6=46,5 
3 0.6 46.5 -0.6 =45.9 
4 0.4 45.9 -0.4=45.5 
je 0.1 45.5 -0.1=45.4 








34 ”数控 车 床 编程 100 例 





3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 螺纹 车 刀 。 

01003 ; 

G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 

M03 S600; (主轴 正 转 ，n = 600r/min) 

T0101; ( 换 TO1 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 

G00 X58 Z-28; 〈 进 刀 至 起 始点 ) 

G92 X47.1 Z-68 F2; (利用 G92 螺纹 加 工 循环 指令 ， 第 一 次 进 刀 
0. 9mm ) 

X46.5; (第 二 次 进 刀 0. 6mm) 

X45.9; (第 三 次 进 刀 0. 6mm ) 

X45.5; (第 四 次 进 刀 0. 4mm ) 

X45.4; (第 五 次 进 刀 0. 1mm) 

X45.4;( 光 整 螺 纹 ) 

G00 X100; (X 轴 返 回 ) 

Z100; (Z 轴 返 回 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 4 ”螺纹 类 零件 4 如 图 2-14 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 




















图 2-14 ”螺纹 类 零件 4 


1. 零件 分 析 

该 零件 轮廓 已 经 加 工 好 ， 只 需 加工 螺 纹 M24 x1.5。 

2. 工艺 分 析 

该 零件 主要 保证 螺纹 的 加 工 质量 。 这 里 采用 G92 指令 加 工 。 
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3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 螺纹 车 刀 。 

01002 ; 

G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ， 取 消 刀 具 半 径 补 偿 ) 

M03 S600; (主轴 正 转 ，n = 600r/min) 

T0101; ( 换 T01 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 

G00 X30 Z2; ( 进 刀 至 起 始点 ) 

G92 X23.2 Z-33 F1.5; (利用 G92 螺纹 加 工 循环 指令 ， 进 刀 0. 8mm) 

X22.6; ( 进 刀 0.6mm ) 

X22.2; ( 进 刀 0.4mm) 

X22. 04; ( 进 刀 0. 16mm ) 

X22. 04; ( 光 整 ) 

G00 X100; (X 轴 返 回 ) 

Z100; (Z 轴 返 回 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 5 螺纹 类 零件 5 如 图 2-15 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 

1. 零件 分 析 

该 零件 轮廓 已 经 加 工 好 ， 只 
需 加 工 螺 纹 M48 x6。 

2. 工艺 分 析 

该 零件 主要 保证 螺纹 的 加 工 
质量 。 由 于 螺纹 导 程 比较 大 ， 用 
G32 、G92 指令 的 直 进 法 很 难 达 到 
技术 要 求 ， 这 里 采用 G76 指令 加 -| 5|- 
工 螺纹 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 
面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 螺纹 车 刀 。 

O0001; 

G99 G21 G40; (程序 初始 化 ) 

M03 S600; (螺纹 循环 切削 设 定 ) 

T0101;( 换 T01 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 

G00 X60. 26. ; ( 进 刀 至 起 始点 ) 




















100 











图 2-15 ”螺纹 类 零件 
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G76 P011060 Q2. 00 R2. 00; (螺纹 切削 设 定 ) 

G76 X40. 64 Z-68. P3.680 Q1. 800 F6. ; 

G00 X100. ; (X 轴 返 回 ) 

Z100. ; (Z 轴 返 回 ) 

M30 ”; (程序 结束 ) 

例 6 螺纹 类 零件 6 如 图 2-16 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 

1. 零件 分 析 

该 零件 轮廓 已 经 加 工 好 ， 只 需 
加 工 圆 锥 螺纹 M40 x6。 

2. 工艺 分 析 

该 零件 主要 保证 螺纹 的 加 工 质 
量 。 由 于 螺纹 导 程 比较 大 ， 用 G32、 
G92 指令 的 直 进 法 很 难 到 达 技 术 要 
求 ， 这 里 采用 G76 指令 加 工 螺纹 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 图 2-16 螺纹 类 零件 6 
回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 螺纹 车 刀 。 

01002 ; 

G99 G21 G40; (程序 初始 化 ) 

M03 S600; (主轴 正 转 ，n = 600r/min) 

T0101; ( 换 TO1 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 

G00 X60 Z2; ( 进 刀 至 起 始点 ) 

G76 P011060 P1. 00 R2. 00; (螺纹 循环 切削 设 定 ) 

G76 X42. 64 Z-52. R5. P3. 680 Q1. 8 F6; (螺纹 循环 切削 设 定 ) 

G00 X100; (X 轴 返 回 ) 

Z100; (Z 轴 返 回 ) 

M30; (程序 结束 ) 


2.5 和 孔 类 零件 加 工 编程 


例 1 孔 类 零件 1 如 图 2-17 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 工艺 分 析 

装 夹 时 使 用 自 定 心 卡 盘 夹 紧 定 位 。 将 工件 零点 设 在 毛坯 右 端面 回转 中 心 。 由 
于 钻 内 孔 的 麻花 钻 直径 是 20mm， 因 此 ， 内 轮廓 的 加 工 起 点 设 在 (X18 ，Z2 ) 处 ; 
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外 轮廓 的 加 工 起 点 设 在 毛坯 端面 处 且 离 工件 毛坯 外 轮廓 2mm (X50，Z2) 处 ， 
换 刀 点 设 在 距 工件 零点 X 方 向 +80mm、Z 方 向 +100mm 处 。 

该 零件 有 外 圆柱 面 、 倒 角 、 锥 面孔 等 加 工 表 面 ， 其 中 外 圆 和 锥 面孔 加 工 尺 十 
和 精度 较 高 ， 分 粗 、 精 加 工 。 加 工 内 孔 先 使 用 G71 指令 粗 加 工 ， 然 后 使 用 G70 
上 令 精 加 工 。 2 

【加 工 工序 】 

1) 用 外 圆 车 刀 平 右 端面 ， 用 试 切 
法 对 刀 。 

2) 用 $4mm 中 心 销 钻 中 心 孔 。 

3) 用 $20mm 麻花 钻 钻 内 孔 。 

4) 粗 链 内 孔 。 

5) 精 铀 内 孔 。 


6) 粗 、 精 车 外 圆 。 2 


2 
7) 切断 。 36+0. 
8) 调头 装 夹 ， 倒 角 。 | 


2. 参考 程序 



































【刀具 】1T01; 内 孔 链 刀 ; T02: 外 图 2-17 孔 类 零件 1 
圆 车 刀 ; T03 : 切 槽 刀 ， 刀 宽 4mm。 
00001 ; 


G99 G97 G40;( 设 定 下 单位 为 mm/r, 取消 恒 速 度 , 取消 刀 补 ) 
T0101; (使 用 TO1l 号 内 孔 铀 刀 , 并 使 用 1 号 刀 补 ) 

M03 S1000; (主轴 正 转 ,，n =1000r/min) 

G00 X18 Z2 M08; (快速 定位 到 起 刀 点 ， 并 开启 切削 液 ) 
G71 Ul R0.5; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 

G71 P10 Q20 U-0.5 WO0. 1 F0. 25; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N10 G00 X30;( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

G01 20; 

X22. 02 Z-22. 69 ; 

Z-26; 

N20 X18; ( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

G00 Z100; ( 退 刀 ) 

X80 M09 ; (切削 液 关 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0101; (使 用 Tol 号 内 孔 键 刀 , 并 使 用 1 号 刀 补 ) 

M03 S1500; (主轴 正 转 n=1500r/min) 
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G00 X18 Z2; (快速 点 定位 ) 

G70 P10 Q20; (使 用 G70 循环 指令 进行 精 匀 内 孔 ) 
G00 Z100; ( 退 刀 ) 

X80; ( 退 刀 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0202; (使 用 T02 号 外 圆 车 刀 , 并 使 用 2 号 刀 补 ) 
M03 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

G00 X50 Z2 M08; (快速 定位 到 起 刀 点 , 并 开启 切削 液 ) 
G71 U2 R0.5; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

G71 P30 Q40 U0. 5 W0. 1 Fo0.25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N30 G00 X28; ( 精 车 路 线 N30 ~ N40) 

G01 Z0; 

X41; 
X45 Z-2 ; 

Z-36; 

N40 X50;( 精 车 路 线 N30 ~ N40) 

G00 X80 Z100 M09; 〈 退 刀 ， 切 削 液 关 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0202; (使 用 To2 号 外 圆 车 刀 , 并 使 用 2 号 刀 补 ) 

M03 S1500; (主轴 正 转 ， n= 1500r/min) 

G00 X50 Z2; (快速 点 定位 ) 

G70 P30 Q40; (使 用 G70 循环 指令 进行 精 车 外 圆 ) 

G00 X80; ( 退 刀 ) 

Z100; ( 退 刀 ) 

M00 ; (程序 暂停) 

T0303; (使 用 To3 号 4mm 宽 切 槽 刀 , 并 使 用 3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 , = 800r/min) 

G00 X48 Z-40 M08 ; (切削 液 开 ) 

C01 X-1 F0.1; (切断 ) 

M09 ; (切削 液 关 ) 

G00 X80 Z100; (返回 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 2 孔 类 零件 2 如 图 2-18 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 工艺 分 析 

装 夹 时 使 用 自 定 心 卡 盘 夹 紧 定 位 。 将 工件 零点 设 在 毛 环 右 端面 的 圆心 。 由 
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于 外 内 孔 的 麻花 外 的 直径 是 
20mm， 因 此 ， 内 轮廓 的 加 工 起 
点 设 在 (X18，Z2) 处 ; 外 轮 
廊 的 加 工 起 点 设 在 毛坯 端面 处 
且 离 工件 毛坯 外 轮廓 2mm 
(X50，Z2) 处 ， 换 刀 点 设 在 距 
工件 零点 X 方 向 +80mm、Z 方 
向 +100mm 处 。 

该 零件 有 外 圆柱 面 、 倒 角 、 
内 沟 槽 和 内 螺纹 等 加 工 表 面 ， 
其 中 外 圆 和 内 孔 加 工 尺 寸 和 精 
度 较 高 ， 分 粗 、 精 加 工 。 加 工 图 2-18 和 孔 类 零件 2 
内 孔 和 外 表面 都 先 使 用 G71 指令 进行 粗 加 工 ， 然 后 使 用 G70 进行 精 加 工 。 内 螺 
纹 为 管 螺纹 ， 使 用 G92 指令 进行 加 工 。 内 螺纹 小 径 : D, =D -2 x0.65P= (27 - 
2 x0.65 x2) mm =24. 4mm。 

【加 工 工序 】 

1) 用 外 圆 车 刀 平 右 端 面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 用 $4mm 中 心 销 销 中 心 孔 。 

3) 用 $20mm 麻花 外 外 内 孔 。 

4) 粗 匀 内 孔 。 

5) 精 铀 内 孔 。 

6) 车 内 沟 槽 。 

7) 车 内 螺纹 。 

8) 粗 车 外 圆 。 

9) 精 车 外 圆 。 

10) 切断 ;切断 刀 ， 刀 宽 4mm (手动 切断 ) 。 

11) 调头 装 夹 ， 倒 角 。 

2. 参考 程序 

【刀具 】T01: 内 孔 铀 刀 ; T02: 内 槽 车 刀 ; T03: 内 螺纹 车 刀 ; T04: 外 区 
车 刀 ; 

O0001; 

G99 G97 G40;( 设 定 下 单位 为 mm/r, 取消 恒 速 度 , 取消 刀 补 ) 

T0101; (使 用 Tol 号 内 孔 铀 刀 , 并 使 用 1 号 刀 补 ) 

M03 S1000 ; (主轴 正 转 ， n = 1000r/ min) 

G00 X18 Z2 M08; (快速 定位 到 起 刀 点 , 并 开启 切削 液 ) 
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G71 Ul R0.5; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

G71 P10 Q20 U-0.5 W0.1 F0.25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N10 G00 X28; ( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

G01 Z0; 

X24.4 Z-1.5; 

7-40; 

N20 X18 ;( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

G00 X80; ( 退 刀 ) 

Z100 M09; (切削 液 关 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0101; (使 用 T01 号 内 孔 铀 刀 , 并 使 用 1 号 刀 补 ) 
M03 S1500 ; (主轴 正 转 ， n=1500r/min) 

G00 X18 Z2; (快速 点 定位 ) 

G70 P10 Q20; (使 用 G70 循环 指令 进行 精 匀 内 孔 ) 
G00 X80; ( 退 刀 ) 

Z100; ( 退 刀 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0202; (使 用 T02 号 内 槽 车 刀 , 并 使 用 2 号 刀 补 ) 
M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

M08 ; (切削 液 开 ) 

G00 X18 Z4; (快速 点 定位 ) 

7-40; 

GO1 X28; 

X18; 

G00 Z4; ( 退 刀 ) 

X80 Z100; (快速 返回 换 刀 点 ) 

M09 ; (切削 液 关 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0303; (使 用 T03 号 内 螺纹 车 刀 , 并 使 用 3 号 刀 补 ) 
MO03 S1000 ; (主轴 正 转 ， n = 1000r/min) 

G00 X22 Z4 M08; ( 退 刀 ,切削 液 开 ) 

G92 X24.4 Z-38 F2; (螺纹 车 削 第 一 刀 ) 

X25.3; (螺纹 车 削 第 二 刀 ) 

X25.9; (螺纹 车 削 第 三 刀 ) 

X26.5; (螺纹 车 削 第 四 刀 ) 
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X26. 9; (螺纹 车 前 第 五 刀 ) 

X27; (螺纹 车 前 第 六 刀 ) 

X27; ( 光 整 一 思 ) 

G00 Z100; ( 退 刀 ) 

X80; ( 退 刀 ) 

M09 ; (切削 液 关 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0404; (使 用 T04 号 外 圆 车 刀 , 并 使 用 4 号 刀 补 ) 

M03 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

G00 X40 Z2 M08 ; (切削 液 开 ) 

G71 U2 R0.5; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 

G71 P30 Q40 U0. 5 W0. 1 F0. 25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N30 G00 X25 ;( 精 车 路 线 N30 ~ N40) 

GO1 Z0; 

X32; 

X36 Z-2 ; 

Z-50; 

N40 X40;( 精 车 路 线 N30 ~ N40) 

G00 X80 Z100 M09; 〈 退 刀 ， 切 削 液 关 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0404; (使 用 T04 号 外 圆 车 刀 , 并 使 用 4 号 刀 补 ) 

M03 S1500; (主轴 正 转 ，n =1500r/ min) Ca 

G00 X40 Z2; (快速 点 定位 ) 

G70 P30 Q40; (使 用 G70 循环 指令 精 
车 外 圆 ) 

G00 X80 Z100; (返回 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 3 孔 类 零件 3 如 图 2-19 所 示 ， 试 
编写 数控 加 工程 序 

1. 工艺 分 析 

装 夹 时 使 用 自 定 心 卡 盘 夹 紧 定 位 。 将 
工件 零点 设 在 毛坯 右 端 面 的 圆心 。 由 于 外 
内 孔 的 麻花 钻 直 径 是 20mm， 因 此 ， 内 轮 
廓 的 加 工 起 点 设 在 (X18，Z2) 处 ， 外 轮 (VY) 
廊 的 加工 起 点 设 在 毛坯 端面 处 且 离 工件 毛 图 2-19 和 孔 类 零件 3 
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坏 外 轮廓 2mm (X67，Z2) 处 ， 换 刀 点 设 在 距 工 件 零 点 又 方向 +80mm、Z 方向 
+100mm 处 。 

该 零件 有 外 圆柱 面 、 倒 角 、 内 阶梯 孔 等 加 工 表 面 ， 各 表面 全 部 分 粗 、 精 加 
工 ， 锐 内 阶梯 孔 时 ， 先 使 用 G71 指令 进行 粗 加 工 ， 然 后 使 用 G70 进行 精 加 工 ， 
车 外 圆 使 用 G90 指令 进行 加 工 。 

【加 工 工序 】 

1) 手动 车 端面 。 

2) 手动 用 44mm 中 心 钻 钻 中 心 孔 。 

3) 手动 用 $20mm 麻花 钻 钻 孔 。 

4) 粗 链 内 和 孔 。 

5) 精 铀 内 孔 。 

6) 粗 车 外 圆 。 

7) 精 车 外 圆 。 

8) 切断 。 

9) 调头 装 夹 ， 手 动 倒 角 。 

2. 参考 程序 

【刀具 】T01: 内 了 筷 锐 刀 , T02: 外 圆 车 刀 ，T03 : 切 模 刀 ，4mm 宽 。 

O0001; 

G99 G97 G40;( 设 定 下 单位 为 mm/r, 取消 恒 速 度 , 取消 刀 补 ) 

TO101; (使 用 Tol 号 内 孔 匀 刀 , 并 使 用 1 号 刀 补 ) 

M03 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

G00 X18 Z2 M08; (快速 定位 到 起 刀 点 , 并 开启 切削 液 ) 

G71 Ul R0.5; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

G71 P10 Q20 U-0.5 W0.1 F0.25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N10 G00 X67 ;( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

GO1 270; 

X50; 

G02 X40 Z-5 R5 ; 

GO1 Z-15 ; 

X35; 

7-25; 

X25 Z-35 ; 

7-46; 

N20 X18 ;( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

G00 X80; ( 退 刀 ) 
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Z100 M09; (切削 液 关闭 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0101; (使 用 T01 号 内 孔 铀 刀 , 并 使 用 1 号 刀 补 ) 
M03 S1500; (主轴 正 转 ， n =1500r/min) 

G00 X18 Z2; (快速 点 定位 ) 

G70 P10 Q20; (使 用 G70 循环 指令 精 键 内 孔 ) 
G00 X80; ( 退 刀 ) 

Z100; ( 退 刀 ) 

M00 ; (程序 暂停 ) 

T0202; (使 用 T02 号 外 圆 车 刀 , 并 使 用 2 号 刀 补 ) 
M03 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

G00 X67 Z2 M08; (快速 点 定位 ,切削 液 开 ) 


GO1 X65; 

G90 X64 Z-45 F0. 25; (使 用 G90 循环 指令 车 外 圆 ) 
X62 ; 

X60. 2 ; 

X60; 〈 精 车 一 刀 ) 


G00 X80 Z100; ( 退 刀 ) 

M09 ; (切削 液 关 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0303; (使 用 T03 号 4mm 切 槽 刀 , 并 使 用 3 号 刀 补 ) 
M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X62 Z-49 M08; (快速 点 定位 ， 切 削 液 开 ) 

C01 X-1 F0.1; (切断 ) 

M09; (切削 液 关 闭 ) 

G00 X80 Z100; (返回 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


2.6 内 /外 轮廓 加 工 循环 编程 


例 1 轮廓 类 零件 1 如 图 2-20 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 y28 mm， 毛坯 可 以 采用 $30 mm 的 圆柱 棒 料 ， 装 夹 时 注 
意 控 制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚 性 。 
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2. 工艺 分 析 
从 右 至 左 轴 向 走 刀 车 外 圆 轮 廊 ， 最 后 切断 。 由 于 阶梯 轴 是 由 大 逐渐 变 小 ， 
以 采用 G71 指令 ， 粗 加 工 每 次 背 吃 刀 量 为 2mm， 粗 加 工 进 给 量 为 ead 
精 加 工 进 给 量 为 100mm/min， 精 加 
工 余 量 为 0. 3mm。 
【加 工 工序 】 
1) 用 外 圆 车 刀 平 右 端面 ， 用 试 
切 法 对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮 
廊 ， 留 0.3mm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮 廓 至 图 样 要 求 
尺寸 。 
4) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
5) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 图 2-20 轮廓 类 零件 1 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 ( 精 车 ); T03: 切断 刀 
( 刀 宽 4mm)。 
O0001; 
N10 G98 G21; (定义 米 制 输入 、 每 分 钟 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ,，n =600r/min) 
N30 T0101;( 换 TO1 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G00 X32 Z5 M08; (快速 点 定位 ， 切 削 液 开 ) 
N50 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N60 G71 P70 Q170 U0.3 W0.1 F100; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N70 G42 G00 X0;( 精 车 路 线 N70 ~ N170) 
N80 G01 70; 
N90 X10; 
N100 Z-15 ; 
N110 X16; 
N120 X20 Z-23 ; 
N130 Z-28 ; 
N140 X24; 
N150 X26 Z-32 ; 


:二 
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N160 X28; 
N170 Z-36;( 精 车 路 线 N70 ~ N170) 

N180 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N190 T0202; ( 换 T02 号 4mm 外 圆 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N200 G00 X32 Z5; (快速 点 定位 ) 

N210 G70 P70 Q170; (用 G70 循环 指令 精 加 工 ) 

N220 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N230 Z100; ( 退 刀 ) 

N240 T0303;( 换 T03 号 切断 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 

N250 M03 S500; (主轴 正 转 ，n = 500r/min) 

N260 G00 X 30. Z-36. ;快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 

N270 G01 X-1. F100; (切断 ) 

N280 G00 X32; ( 退 刀 ) 

N290 G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N300 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

例 2 ”轮廓 类 零件 2 如 图 2-21 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


图 2-21 轮廓 类 零件 2 









































1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 $28mm， 毛 坏 可 以 采用 $30mm 的 圆柱 棒 料 ， 装 夹 时 注 
意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

从 右 至 左 轴 向 走 刀 车 外 圆 轮廓 ， 最 后 切断 。 由 于 阶梯 轴 是 由 大 逐渐 变 小 ， 所 
以 采用 G71， 粗 加 工 每 次 背 吃 刀 量 为 2mm， 粗 加 工 进 给 量 为 100mmymin， 精 加 
工 进 给 量 为 100mm/ min, 精 加 工 余 量 为 0. 3mm。 
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【加 工 工序 】 
1) 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
5) 去 毛刺 ， 检测 工件 各 项 尺 十 要求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 ; 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 〈 精 车 ); T03: 切断 刀 
( 刀 宽 4mm)。 
O0001; 
N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ,，n =600r/min) 
N30 T0101;( 换 TO1 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G00 X32 Z5 M08; (快速 点 定位 ， 切 削 液 开 ) 
N50 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N60 G71 P70 Q150 U0.3 WO0. 1 F150; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N70 G42 G00 X0;( 精 车 路 线 N70 ~ N150) 
N80 GO1 Z0 F80; 
N90 G03 X8 Z-4 R4; 
N100 GO1 X16 Z-20; 
N110 Z-30; 
N120 C02 X24 Z-34 R4; 
N130 G01 Z-39 ; 
N140 X28; 
N150 Z-47; ( 精 车 路 线 N70 ~ N150) 
N160 G00 X100 Z100 ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N170 T0202; ( 换 To2 号 4mm 外 圆 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N180 G00 X32 Z5 ; (快速 点 定位 ) 
N190 G70 P70 Q150; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N200 G00 X100; 〈 退 刀 ) 
N210 Z100; ( 退 刀 ) 
N220 T0303 ;( 换 T03 号 切断 刀 ， 刀 宽 4mm， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N230 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 
N240 G00 X 30. Z-47. ; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 
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N250 GO1 X-1. F100; (切断 ) 

N260 C00 X32; ( 退 刀 ) 

N270 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N280 M30; (程序 结束 ， 返 回 到 程序 头 ) 

例 3 ”轮廓 类 零件 3 如 图 2-22 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 小 28mm， 毛 坏 可 以 采用 由 30mm 的 圆柱 棒 料 ， 装 夹 时 注 
意 控 制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

1) 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 从 右 至 左 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 

4) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

5) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 ( 精 车 ); T03: 切断 刀 
( 刀 宽 4mm) 

O0001; 

N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 

N20 M03 S600; (主轴 正 转 ,，n =600r/min) 

N30 T0101;( 换 TO01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 

N40 G00 X32 Z5 M08; (快速 点 定位 ， 切 削 液 开 ) 

N50 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
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N60 G71 P70 Q160 U0.3 WO0. 1 F150; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N70 G42 G00 X0;( 精 车 路 线 N70 ~ N160) 

N80 GO1 Z0 F80; 

N90 X4; 

N100 Z-8; 

N110 G03 X10 Z-11 R83; 

N120 G01 Z-15 ; 

N130 G02 X20 Z-20 R5 ; 

N140 CO1X24 2-43; 

N150 X28; 

N160 Z-51; ( 精 车 路 线 N70 ~ N160) 

N170 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N180 T0202;( 换 T02 号 4mm 外 圆 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N190 G00 X32 Z5; (快速 点 定位 ) 

N200 G70 P70 Q160; (用 G70 循环 指令 精 加 工 ) 

N210 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N220 Z100; ( 退 刀 ) 

N230 T0303;( 换 T03 号 4mm 切断 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N240 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 

N250 G00 X 30. 2Z-51. ; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 
N260 GO1 X-1. F100; (切断 ) 

N270 C00 X32; ( 退 刀 ) 

N280 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N290 M30; (程序 结束 ， 返 回 到 程序 头 ) 

例 4 轮廓 类 零件 4 如 图 2-23 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 








C2 

















图 2-23 “轮廓 类 零件 4 
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1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 428mm， 毛 坏 可 以 采用 $30mm 的 圆柱 棒 料 ， 装 夹 时 注 
意 控 制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
2. 工艺 分 析 
1) 用 外 圆 车 刀 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 切 螺 纹 退 刀 酸 。 
5) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 
6) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
7) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺 十 要求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 ( 精 车 ); T03: 外 切 槽 刀 
( 刀 宽 4mm) ; T04: 外 螺纹 车 刀 。 
O0001; 
N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ,，n =600r/min) 
N30 T0101;( 换 TO1 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G00 X32 Z5 M08; (快速 点 定位 ， 切 前 液 开 ) 
N50 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N60 G71 P70 Q170 U0.3 W0.1 F150; 〈 外 径 粗 加 工 循环 ) 
N70 G42 G00 X0; ( 精 车 路 线 N70 ~ N170) 
N80 GO1 Z0 F80; 
N90 G03 X12 Z-6 R6; 
N100 G01 2-14; 
N110 X16; 
N120 X20 27-16; 
N130 Z-33 ; 
N140 X24; 
N150 Z-53 ; 
N160 X28 Z-63 ; 
N170 Z-71; ( 精 车 路 线 N70 ~ N170) 
N180 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N190 T0202; ( 换 T02 号 4mm 外 圆 车 丸 精 车 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
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N200 G00 X32 Z5; (快速 点 定位 ) 
N210 G70 P70 Q170; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N220 G00 X100; 〈 退 刀 ) 
N230 Z100; ( 退 刀 ) 
N250 T0303 ; ( 换 T03 号 外 切 槽 刀 ， 刀 宽 4mm， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N260 G00 X32 Z-33; (快速 点 定位 ) 
N270 G01 X16; ( 切 槽 ) 
N280 X32; ( 退 刀 ) 
N290 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N310 T0404;( 换 To4 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 4 号 刀 补 ) 
N320 G00 X22 Z-10; (快速 点 定位 ) 
N330 G99 G92 X20 Z-31 F2; (G92 外 螺纹 循环 加 工 ) 
N340 X19.4; (第 二 刀 ) 
N350 X18. 8; (第 三 刀 ) 
N360 X18. 3; (第 四 刀 ) 
N370 X17. 8; (第 五 刀 ) 
N380 X17.4; (第 六 刀 ) 
N390 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N400 T0303 ;( 换 T03 号 外 切 槽 刀 ， 刀 宽 4mm， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N410 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 
N420 G00 X 30. Z-71. ; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 
N430 G01 X-1. F100; (切断 ) 
N440 C00 X32; ( 退 刀 ) 
N450 G00 X100. 2Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N460 M30; (程序 结束 ， 返 回 到 程序 头 ) 
例 5 轮 廊 类 零件 5 如 图 2-24 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 $28mm， 毛 坯 可 以 采用 30mm 的 圆柱 棒 料 ， 装 夹 时 注 
意 控 制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
2. 工艺 分 析 
1) 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端 面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 至 左 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
5) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺 十 要求 。 
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图 2-24 轮廓 类 零件 5 


3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 〈 精 车 ); T03: 切断 刀 
( 刀 宽 4mm) 。 
O0001; 
N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ,，n =600r/min) 
N30 T0101; ( 换 Tol 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G00 X32 Z5 M08; (切削 液 开 ) 
N50 G73 U12 R15; (外 轮 廊 粗 加 工 循环 ) 
N60 G73 P70 Q170 U0.3 W0 F100; 〈 外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
N70 G42 G00 X0 ; ( 精 车 路 线 N70 ~ N170) 
N80 G01 70; 
N90 G03 X4 Z-4 R8; 
N100 G01 Z-12 ; 
N110 X14; 
N120 Z-27 ; 
N130 X20; 
N140 X24 Z-35 ; 
N150 G02 X24 Z-47 R8 ; 
N160 GO1 X28 Z-55; 
N170 Z-65; ( 精 车 路 线 N70 ~ N170) 
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N180 G00 X100 Z100 ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N190 T0202; ( 换 T02 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N200 G00 X32 Z5 ; (快速 点 定位 ) 

N210 G70 P70 Q170; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N220 G00 X100; 〈 退 刀 ) 

N230 Z100; ( 退 刀 ) 

N240 T0303; ( 换 T03 号 4mm 切断 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N250 M03 S500; (主轴 正 转 ，n = 500r/min) 

N260 G00 X 30. 2Z-65. ; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 
N270 G01 X-1. F100; (切断 ) 

N280 G00 X32; ( 退 刀 ) 

N290 G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N300 M30; (程序 结束 ) 

例 6 轮 廊 类 零件 6 如 图 2-25 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 



































图 2-25 轮廓 类 零件 


CN 


1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 $28mm， 毛 坯 采用 $30mm 的 圆柱 棒 料 。 
2. 工艺 分 析 

1) 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端 面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 从 右 至 左 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 

4) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

5) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺 十 要求。 
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3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 ( 精 车 ); T03: 切断 刀 
( 刀 宽 4mm)。 
O0001; 
N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ,，n =600r/min) 
N30 T0101;( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G00 X32 Z5 M08; (切削 液 开 ) 
N50 G73 U12 R15; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
N60 G73 P70 Q160 U0.3 W0 F100; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
N70 G42 G00 X0 ; 〈 精 车 路 线 N70 ~ N160) 
N80 G01 Z0; 
N90 G03 X10. 583 Z-14 R8; 
N100 G01 X20; 
N110 X8 2-34; 
N120 Z-42 ; 
N130 G03 X18 Z-47 R5 ; 
N140 G01 Z-52 ; 
N150 G02 X28 Z-57 R5 ; 
N160 G01 Z-69; ( 精 车 路 线 N70 ~ N160) 
N170 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N180 T0202;( 换 T02 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N190 G00 X32 Z5; (快速 点 定位 ) 
N200 G70 P70 Q160; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N210 G00 X100; 〈 退 刀 ) 
N220 Z100; ( 退 刀 ) 
N230 T0303; ( 换 T03 号 切断 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N240 M03 S500; (主轴 正 转 ，n = 500r/min) 
N250 G00 X 30. 2Z-69. ; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 
N260 G01 X-1. F100; (切断 ) 
N270 G00 X32; ( 退 刀 ) 
N280 G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N290 M30; (程序 结束 ) 
例 7 轮 廊 类 零件 7 如 图 2-26 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 2-26 ”轮廓 类 零件 


~ 


1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 小 28mm， 毛 坯 采 用 由 30mm 的 圆柱 棒 料 。 
2. 工艺 分 析 
从 右 至 左 轴 向 走 刀 车 外 圆 轮廓 ， 最 后 切断 。 由 于 阶梯 轴 不 是 由 大 逐渐 变 小 ， 
所 以 采用 G73， 粗 加 工 每 次 背 吃 思量 为 1. 6mm， 精 加 工 余 量 为 0. 3mm。 
【加 工 工序 】 
1) 用 外 圆 端面 车 刃 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 至 左 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
5) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 ( 精 车 ); T03: 切断 刀 
( 刀 宽 4mm) 。 
00001 ; 
N10 G98 G21 G40; (取消 刀 补 、 定 义 米 制 输入 、 每 分 钟 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S600; (主轴 正 转 ,，n =600r/min) 
N30 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G00 X32 Z5 M08; (快速 点 定位 ， 切 削 液 开 ) 
N50 G73 U9 R15; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
N60 G73 P70 Q150 U0. 3 W0 F100; 〈 外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
N70 G42 G00 X0;( 精 车 路 线 N70 ~ N150) 
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N80 GO1 Z0; 
N90 G03 X14 Z-7 R7 ; 
N100 GO1 X22 7-11; 
N110 X14 2-34; 
N120 X22 Z-38 ; 
N130 Z-46 ; 
N140 G03 X28 Z-49 R3 ; 
N150 G01 Z-57; ( 精 车 路 线 N70 ~ N150) 
N160 G00 X100 Z100 ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N170 T0202;( 换 T02 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N180 G00 X32 Z5; (快速 点 定位 ) 
N190 G70 P70 Q150; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N200 G00 X100; 〈 退 刀 ) 
N210 Z100; ( 退 刀 ) 
N220 T0303; ( 换 T03 号 切断 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N230 M03 S500; (主轴 正 转 ,，n =500r/min) 
N240 G00 X 30. Z-57; (快速 点 定位 ) 
N250G01 X-1 F100; (切断 ) 
N260 G00 X32; ( 退 刀 ) 
N270 G00 X100. Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N280 M30; (程序 结束 ) 
例 8 轮 廊 类 零件 8 如 图 2-27 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 零件 为 内 轮 廓 零件， 其 成 品 最 大 直径 为 $76mm， 毛 坯 采用 $80mm 的 圆 
柱 棒 料 。 1 
2. 工艺 分 析 
1) 用 外 圆 端 面 车 刀 车 右 端 面 ， 用 试 切 
法 对 刀 。 
2) 用 $5 mm 中 心 钻 外 中 心 孔 。 
3) 用 $26 mm 麻花 钻 钻 内 孔 。 
4) 从 右 至 左 加 工 外 圆 轮廓 。 
5) 用 匀 刀 匀 内 孔 ， 粗 加 工 内 轮廓 ， 留 
0. 3mm 精 加 工 余 量 。 
6) 精 加 工 内 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
7) 用 切断 刀 切 断 ， 并 保证 长 度 尺寸 图 2-27 ”轮廓 类 零件 8 
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8) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺 十 要求。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】1T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 负 孔 刀 ( 精 车 ); T03: 匀 孔 刀 ( 粗 车 )。 
O0001; 
N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 
N20 M03 S800; (主轴 正 转 ，n =800r/min) 
N30 T0101;( 换 TO01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G00 X14 Z5 M08; (车 外 轮廓 ， 切 前 液 开 ) 
N50 G42 G01 Z0 F80; (建立 刀 补 ) 
N60 X76; 
N70 Z-60; 
N80 G00 X100; ( 退 刀 ) 
N90 Z100; ( 退 刀 ) 
N100 T0303; ( 换 T03 号 匀 孔 刀 粗 车 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N110 G00 X18; (快速 点 定位 ) 
N120 Z5; (快速 点 定位 ) 
N130 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N140 G71 P150 Q250 U-0.3 WO0. 2 F80; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N150 G41 G01 2Z0;( 精 车 路 线 N150 ~ N250) 
N160 X64; 
N180 Z-14; 
N190 X54; 
N200 Z-48 ; 
N210 G02 X46 Z-52 R4; 
N220 GO1 X40 Z-64 ; 
N230 7-84; 
N240 X30; 
N250 Z-100;( 精 车 路 线 N150 ~ N250) 
N260 T0202; ( 换 T02 号 匀 孔 刀 精 车 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N270 G70 P150 Q250; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N280 G00 X15; ( 退 刀 ) 
N290 Z100; ( 退 刀 ) 
N300 M30; (程序 结束 ) 
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毛坯 采用 4 50mm 的 圆柱 棒 料 。 


面 ， 


心 孔 。 


内 孔 。 


例 9 轮廓 类 零件 9 如 图 2-28 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 $ 48mm， 





2. 工艺 分 析 

1) 用 外 圆 端 面 车 刀 平 右 端 
并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 用 $5mm 中 心 钻 钻 中 











3) 用 由 12mm 麻花 钴 钴 














4) 从 右 端 至 左 端 加 工 外 圆 





轮廓 。 


轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 


T04 : 


图 2-28 轮廓 类 零件 9 


5) 用 铀 刀 甸 内 孔 粗 加 工 内 








6) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 

7) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

8) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】TOl1: 外 圆 车 刀 ; T02: 匀 孔 刀 ( 精 车 ); T03: 锐 孔 刀 ( 粗 车 ); 
外 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm)。 

O0001; 

N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 

N20 M03 S800; (主轴 正 转 ,，n =800r/min) 

N30 T0101; ( 换 Tol 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 

N40 G00 X14 Z5 M08; (车 外 轮廓 ， 切 削 液 开 ) 

N50 G42 G01 Z0 F80; (建立 刀 补 ) 

N60 X30; 

N70 Z-40; 

N80 X40; 

N90 Z-50; 

N100 X48; 

N110 Z-58 ; 

N120 G00 X100; 〈 退 刀 ) 
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N130 Z100; ( 退 刀 ) 

N140 T0303 ;( 换 T03 号 匀 孔 刀 粗 车 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N150 G00 X15; (快速 点 定位 ) 

N160 Z5 ; 

N180 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N190 G71 P200 Q250 U-0.3 W0.2 F150; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N200 G41 G01 Z0 F80; ( 精 车 路 线 N200 ~ N250) 

N210 X24; 

N220 Z-5; 

N230 X16 Z-10; 

N240 Z-40; 

N250 X15 ;( 精 车 路 线 N200 ~ N250) 

N260 G00 Z100;( 退 刀 ) 

N270 T0202 ; ( 换 T02 号 匀 孔 刀 精 车 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N280 G70 P200 Q250; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N290 G00 X15 ( 退 刀 ) 

N300 Z100; 〈 退 刀 ) 

N310 M00; (程序 暂停 ) 

N320 T0404;( 换 T04 号 外 切 槽 刀 ， 并 调用 4 号 刀 补 ) 
N330 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 

N340 C00 X 50. Z-58; (快速 点 


定位 ) 


定位 























N350 GO1 X-1 F100; (切断 ) 
N360 G00 X50; ( 退 刀 ) 
N370 X100. ; ( 退 刀 ) 
N380 Z100. ; ( 退 刀 ) 
N390 M30; (程序 结束 ) 

例 10 轮廓 类 零件 10 如 图 2-29 
所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 中 48mm， 毛 _ 
坯 采用 由 50mm x 57mm 的 圆柱 棒 料 ， oo 
先 加 工 左 边 的 一 半 ， 然 后 掉头 加 工 右 边 一 半 ， 装 夹 时 用 铜 片 包 住 ， 以 保证 其 表面 
质量 ， 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚 性 。 





bd 
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2. 工艺 分 析 
1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端 面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 用 $5mm 中 心 钻 钻 中 心 孔 。 
3) 用 12mm 麻花 钻 钻 内 孔 。 
4) 先 加 工 左 端 外 圆 轮廓 。 
5) 用 镜 刀 镜 内 孔 ， 粗 加 工 内 轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 
6) 精 加 工 内 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
7) 调头 用 铜 皮 包 由 48mm 处 夹 和 部 分 为 12 ~ 13mm 打 表 使 其 同 轴 。 
8) 用 外 圆 刀 车 端面 ， 以 保证 总 长 度 。 
9) 粗 加 工 外 轮廓 ， 留 0. 3mm 精 加 工 余 量 。 
10) 精 加 工 外 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
11) 切 螺纹 退 刀 槽 。 
12) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 
13) 去 毛刺 ,检测 工件 备 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm) ; T03: 镜 孔 刀 
( 刀 宽 4mm) ; T04: 外 螺纹 车 刀 。 
O0001; 
N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 
N20 M03 S800; (主轴 正 转 ，n =800r/min) 
N30 T0101;( 换 TO1 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G00 X14 Z5 M08; 〈 切 前 液 开 ) 
N50 G42 G01 Z0 F80; (建立 刀 补 ) 
N60 X44; 
N70 X48 Z-2; 
N80 Z-30; 
N90 X52 ; 
N100 G00 X100; 〈 退 刀 ) 
N110 Z100; 〈 退 刀 ) 
N120 T0100; (取消 1 号 刀 补 ) 
N130 T0303;( 换 T03 号 键 孔 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N140 G00 X18; 
N150 Z5 ; 
N160 G71 U1.5 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
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N170 G71 P180 Q220U0. 5 W-0. 2 F150; 〈 外 径 粗 加 工 循环 ) 
N180 G41 G01 Z0 F80; ( 精 车 路 线 N180 ~ N220) 
N190 X16 Z-1 ; 

N200 Z-55 ; 

N210 X15; 

N220 G00 Z100; 〈 精 车 路 线 N180 ~ N220) 

N230 G70 P180 Q220; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N240 G00 Z100; 〈 退 刀 ) 

N250 T0300; (取消 3 号 刀 补 ) 

N300 M30; (程序 结束 ) 

调头 用 铜 皮包 由 48 处 ， 夹 入 部 分 为 12 ~ 13mm ， 打 表 使 其 同 轴 。 
00002 ; 

N10 G98 G21 G40; (程序 初始 化 ) 

N20 M03 S800; (主轴 正 转 ,，n =800r/min) 

N30 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
N40 G98 G00 X16 Z5 MO8; 

N50 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N60 G71 P70 Q110 U0. 3 WO0.2 F150; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N70 G01 Z0 F80; ( 精 车 路 线 N70 ~ N110) 

N80 X26; 

N90 X30 Z-2 ; 

N10 Z-39; 

N110 X50;( 精 车 路 线 N70 ~ N110) 

N120 M03 S1000; (主轴 正 转 ，n =1000r/min) 

N130 G70 P70 Q110; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N140 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N150 T0100; (取消 1 号 刀 补 ) 

N160 M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

N170 T0303;( 换 T03 号 键 孔 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N180 G00 X20 Z5 ; (快速 点 定位 ) 

N190 G01 Z0 F80; 

N200 X14 Z-3 ; 

N210 G00 Z100; ( 退 刀 ) 

N220 T0300; (取消 3 号 刀 补 ) 
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N230 M03 S600; (主轴 正 转 ，n = 600r/min) 

N240 T0202; 换 T02 号 4mm 切 槽 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 
N250 G00 X55; (快速 点 定位 ) 

N260 Z-39; 

N270 G01 X26 F30; ( 切 槽 ) 
N280 X50; 

N290 G00 Z100; ( 退 刀 ) 
N300 T0200; (取消 2 号 刀 补 ) 

N310 M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

N320 T0404;( 换 To4 号 外 螺纹 车 刀 ， 并 调用 4 号 刀 补 ) 
N330 G00 X32 Z5; (快速 点 定位 ) 

N340 G92 X30 Z-37 F2; (用 G92 循环 指令 加 工 螺纹 ) 
N350 X29. 4; (第 二 刀 ) 

N360 X28. 8; (第 三 刀 ) 

N370 X28. 2; (第 四 刀 ) 

N380 X27.8; (第 五 刀 ) 

N390 X27.4; (第 六 刀 ) 

N400 G00 X100 Z100; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N410 M30; (程序 结束 ) 


2.7 利用 子 程序 编程 


例 1 零件 1 如 图 2-30 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
























































图 2-30 零件 1 
1. 零件 分 析 
该 零件 为 多 槽 轴 类 零件 ， 其 成 品 外 径 大 小 为 $862mm， 其 他 表面 都 已 经 加 工 
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好 ， 要 求 在 此 基础 上 加 工 18mm x4mm 槽 。 
2. 参考 程序 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 切 槽 刀 ，4mnm 宽 。 
O0001; 
G99 G97 G40;( 设 定 下 单位 为 mm/r, 取消 恒 速 度 , 取消 刀 补 ) 
T0101;( 换 TO1 号 切 槽 刀 ， 左 刀 尖 对 刀 ，1 号 刀具 补偿 ) 

M03 S600; (主轴 正 转 ，n = 600r/min) 

C00 X65 Z-41 M08; (切削 液 开 ) 

M98 P1000 L18; (调用 切 槽 子 程序 01000 18 次 ) 

G00 X15 Z20 M09; 〈 退 刀 ， 切 前 液 关 ) 

M05; (主轴 停止 ) 

M30; (程序 结束 ) 



























































01000; 〈 子 程序 号 ) 

GO01 W-8 F0. 3; 

M98 P2000 LI4; (调用 子 程序 02000 4 次 ) 
GO1 X65 FO0.1; 

M99 ; ( 子 程序 结束 ) 


02000; 〈 子 程序 号 ) 

U-10 F0. 1; 

U3 F0.3; (切入 时 回 退 断 悄 ) 

M99 ;( 子 程序 结束 ) 

例 2 零件 2 如 图 2-31 所 示 ， 试 
编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 多 槽 轴 类 零件 ， 其 成 
品 外 径 大 小 为 Wo0mm， 长 度 为 
70mm。 所 以 毛坯 选用 外 径 为 
可 ,这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保 
证 各 加 工 表 面 间 具有 和 较 高 的 相互 位 
置 精度 。 装 夹 时 注意 控制 毛 坏 外 伸 
量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 






































图 2-31 零件 2 
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2. 工艺 分 析 

1) 将 毛 坏 找 正 、 夹 紧 、 用 外 圆 端 面 车 刀 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 车 外 圆 轮廓 至 要 求 尺寸 。 

3) 切 槽 。 
4) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 切 槽 刀 ， 宽 2mm。 

O0001; 

G99 G97 G40;( 设 定 下 单位 为 mm/r, 取消 恒 速 度 , 取消 刀 补 ) 
T010; (选择 T01 号 外 圆 车 刀 ，1 号 刀具 补偿 ) 

M03 S800 M08; (主轴 正 转 ，n =600r/min， 切 削 液 开 ) 

G00 X35 20; 

GO1 X-1 FO0.3; 

G00 X30 Z2 ; 

GO1 Z-75 FO0.3; 

G00 X80 Z100; (快速 返回 换 刀 点 ) 

T0202; (选择 T02 号 切 模 刀 ， 左 刀 尖 对 刀 ，1 号 刀具 补偿 ) 
G00 X32 20; 

M98 P1000 L2; (调用 切 模子 程序 01000 2 次 ) 

G00 W-12; 

GO1 XO FO0. 1; 

G04 X2; (暂停 2s) 

G00 X150 Z100 M09; ( 退 刀 ， 切 前 液 关 ) 

M30; (程序 结束 ) 













































































01000; ( 子 程序 号 ) 
G00 W-12; 

GO1 U-12 F0. 15 ; 
C04 XI1 ; 

G00 U12 ; 

W-8; 

CO1 U-12 F0. 15 ; 
G04 X1; (暂停 1s) 
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G00 U12; (快速 返回 ) 

M99 ; (结束 子 程序 ) 

例 3 零件 3 如 图 2-32 所 示 ， 试 编 
写 数控 加 工程 序 

1. 零件 分 析 

该 零件 外 径 大 小 为 $850mm， 所 以 毛 
坏 选 用 外 径 大 小 为 $52mm 的 棒 料 ， 加 工 
后 切断 棒 料 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 
头 ， 并 保证 各 加 工 表 面 间 具 有 较 高 的 相 
互 位 置 精 度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 
量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 图 2-32 零件 3 

2. 工艺 分 析 

该 零件 有 外 圆柱 面 、 圆 弧 槽 、 圆 锥 面 等 加 工 表面 ， 不 考虑 圆 弧 模 时， 工件 轮 
廊 为 单 增 轮 廊 ， 可 以 使 用 G71 指令 进行 粗 车 ， 粗 车 后 用 G70 指令 进行 精 车 。 然 
后 使 用 圆 弧 车 刀 进 行 圆 弧 槽 加 工 。 由 于 圆 弧 槽 深度 较 深 , 需要 分 多 刀 车 削 。 为 减 
少 计 算 工 作 量 ， 可 以 采用 等 径 圆 狐 车 削 的 方法 ， 同 时 使 用 子 程序 简化 程序 结构 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 思平 右 端 面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 车 外 轮廓 。 

3) 精 车 外 轮廓 。 

4) 粗 车 圆 弧 槽 。 

5) 精 车 圆 弧 槽 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】To1: 外 圆 粗 车 刀 ; T02: 外 圆 精 车 刀 ; T03 : 圆 弧 车 刀 。 

O0001; 

G99 G97 G40;( 设 定 下 单位 为 mm/r, 取消 恒 速 度 , 取消 刀 补 ) 

T0101; (使 用 T01 号 外 圆 粗 车 刀 , 并 使 用 1 号 刀 补 ) 

M03 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

G00 X18 Z2 M08; (快速 定位 到 起 刀 点 , 并 开启 切削 液 ) 

G71 U2 R0.5; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 

G71 P10 Q20 U0. 5 W0. 1 F0. 25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N10 G42 G00 X0; ( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

GO1 Z0 F0. 08; 

X19. 985 ; 
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X29. 985 7-20; 

X49. 985; 

W-50; 

N20 G40 G01 X52;( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

G00 X80 Z100 M09; ( 退 刀 ， 切削 液 关 ) 

M00; (程序 暂停 ) 

T0202; (使 用 T02 号 外 圆 精 车 刀 , 并 使 用 2 号 刀 补 ) 
M03 S1500 ; (主轴 正 转 ， n =1500r/min) 

G00 X52 Z2; (快速 点 定位 ) 

G70 P80 Z100; (使 用 G70 循环 指令 进行 精 车 外 圆 ) 
M00; ( 程序 暂停 ) 

T0303; (使 用 To3 号 圆 弧 车 刀 , 并 使 用 3 号 刀 补 ) 
M03 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

G00 X74.5 Z-42; (快速 点 定位 ) 

M98 P1000 L6; (调用 切 圆 弧 模子 程序 01000 6 次 ) 
G00 U3. 5 S1500; 
M98 P1000;( 精 车 圆 弧 槽 ) 
G00 X74; 

X80 Z100; ( 退 刀 ) 

M30; (程序 结束 ) 









































01000;( 子 程序 号 ) 

GO1 U-4 F0. 08; 

W6; 

G02 W-12 R6 ; 

G00 W6 ; 

M99; ( 子 程序 结束 ， 返 回 主 程序 ) 


2.8 利用 宏 程序 编程 


例 1 已 知 零件 1 如 图 2-33 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 $45mm， 毛 坏 可 以 采用 $ 50mm 的 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 
可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 表面 间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 
夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚 性 。 
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2. 工艺 分 析 

1) 将 毛坯 找 正 ， 用 外 圆 车 刀 平 右 
端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 从 右 至 左 粗 加 工 外 圆 轮 廓 ， 留 





0. 5mm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮 廓 至 图 样 要 求 
尺寸 。 

4) 去 毛刺 ,检测 工件 各 项 尺寸 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端 面 回 
转 中 心 。 

【刀具 】To1: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 圆 车 刀 〈 精 车 ) 。 

O0001; 

#1 =20; (椭圆 长 半 轴 长 ) 

扎 =10;( 椭 圆 短 半 轴 长 ) 

反 =0; (角度 ) 

凤 =2; (角度 增 量 ) 

G99 G21 G40; (程序 初始 化 ) 

M03 S600; (主轴 正 转 ，n = 600r/min) 

T0101; ( 换 Tol 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 

G50 S1500; (最 大 主轴 转速 为 1500r/min) 

G96 S180; ( 恒 表 面 速度 切削 ) 

G00 X52.0 Z2. 0; (快速 点 定位 ) 

G71 U1. 2 R0.5; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

G71 P10 Q20 U0. 2 WO0. 05 F0.3; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N10 G00 X0;( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 

GO1 Z0 F0. 1 ; 

WHILE [#3LE90] DO 1 

#5= #* [COS [#53] -1]; 

#6= 松 *2*SIN [ 殷 ]; 

GO1 X#6 2#5 

反 = 雪上 + 扩 ; 

END 1 

GO1 Z-30.0; 
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X31.0. ; 
X35. 0 W-2.0; 
Z-45. 0; 
X45. 0 W-15.0; 
Z-75. 0; 
X50.0; 
N20 X52.0;( 精 车 路 线 N10 ~ N20) 
X100.0 Z100.0; ( 退 刀 ) 
M05 ; (主轴 停止 ) 
M00; (程序 暂停 ) 
S1500 M03; (主轴 正 转 ,，n =1500r/min) 
T0202; ( 换 T02 号 外 圆 车 刀 ， 并 调用 1 号 刀 补 ) 
X52. 0 Z2. 0; 
择 =0.5; (角度 增 量 ) 
G70 P10 Q20; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
G00 X100. 0 Z100.0; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
例 2 已 知 零 件 2 如 图 2-34 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 





必 曲 线 参 数 方程 : 
X=6+6/cost 
Y=—8tant. 

其 中 te [105.4°,180°] 
六 曲线 标准 万 程 : 
OOO Yl 

62 82 
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图 2-34 ” 宏 程 序 编程 实例 2 


1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 $58 mm ， 毛坯 可 以 采用 $60mm x 60mm 的 棒 料 ， 加 工 后 
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del 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 表 面 间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精 
度 。 装 夹 时 注意 控制 毛 坏 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
2. 工艺 分 析 
用 G71 粗 车 循环 粗 加 工 右 端 (包括 双 曲 线 轮 廓 )， 最 后 用 刀 尖 圆 弧 补 偿 精 加 
工整 个 轮廓 。 
3. 参考 程序 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 。 
左 端 程序 略 。 
右 侧 双 曲线 轮廓 程序 : 
00301 ; 
N10 G99 G21 G40; (程序 初始 化 ) 
N20 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ) 
N30 M08; 〈 切 削 液 开 ) 
N40 M03 S800; (主轴 正 转 ，n =800r/min) 
N50 G00 X60. 22. ; (快速 点 定位 ) 
N60 G71 U1.5 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N70 G71 P80 Q160 U0.3 W0.1 F0.25; 〈 外 径 粗 加 工 循环 ) 
N80 G00 X0; ( 精 车 路 线 N80 ~ N160) 
N90 GO1 Z0 F0. 15; 
N100 #100 =0; 
N110 拓 01 =4/3 * SQRT (( 划 00-6) * (所 00-6)) -36; 〈 用 含有 机 00 的 表达 
式 来 表示 X 值 ) 
N120 GO1 X =2* 扣 01 Z = 机 00; (因为 直径 编程 ， 所 以 X 值 要 乘 2) 
N130 #100 =#100-1; 
N140 IF [ 检 00GT-16. 59] GOTO 110; (判断 是 否 到 达 终 点 ， 否 则 继续 拟 合 
双 曲 线 ) 
N150 GO1 X58 Z-16. 594; 
N160 X60; ( 精 车 路 线 N80 ~ N160) 
N170 M03 S1200; (主轴 正 转 ，n =1200r/min) 
N175 G00 G42 X0 Z2; (刀具 退回 ， 建 立 刀 尖 补偿 ) 
N180 G70 P80 Q160; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N190 G00 G40 X100. Z150. ; (刀具 退回 ， 取消 刀 尖 补偿 ) 
N200 M30; (程序 结束 ) 
例 3 已 知 工件 3 如 图 2-35 所 示 ， 带 抛物 线 轮 廊 ， 毛 坯 为 $50mm x60mm 的 
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圆 棒 料 ， 试 编写 内 轮廓 精 加 工程 序 。 


抛物 线 参 数 方程 : 
Z=(X2/8)-50 





p48 8 0s 

















图 2-35 ” 宏 程 序 编程 实例 3 


1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 48mm， 加 工 后 切断 即 可 。 装 夹 时 注意 控制 外 伸 量 ， 提 
高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

已 知 工 件 外 轮廓 已 加 工 好 ， 内 轮廓 已 经 完成 粗 加 工 ， 要 求 精 加 工 工 件 的 内 轮 
廊 (包括 抛物 线 ) 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 内 和 孔 钞 刀 。 

右 侧 抛物 线 轮廓 加 工程 序 : 

00302 ; 
N10 G99 G21 G40; (程序 初始 化 ) 
N20 T0101; ( 换 T01 号 内 和 孔 匀 刀 精 加 工 ) 
N30 M08 ; (切削 液 开 ) 
N40 M03 S1200; (主轴 正 转 ，n = 1200r/min) 
N50 G00 G. 41 X40 Z2. ; (快速 定位 ， 建 立 刀 尖 半径 左 补 偿 ) 
N60 GO1 Z0 F0. 15 ; 
N70 机 00 =20; 〈 设 X 为 变量 ， 用 机 00 表示 ， 初 值 为 20) 
N80 #01 = [ 拉 00] * [#100] /8-50; (用 含有 要 00 的 表达 式 来 表示 7 值 ) 
N90 G01 X=2x* [要 01] Z= [机 00]; (因为 直径 编程 ,所 以 X 值 要 乘 2) 
N100 #100 =#100-1; 
N110 IF [#100] GT12 GOTO 80; (判断 是 否 到 达 终 点 ， 否 则 继续 拟 合 
抛物 线 ) 
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N120 GO1 X24 Z-32 ; 

N130 2-57; 

N140 G00 X22, 

N150 Z5 ; 

N160 G40 G00 X100. 2Z150. ; 〈 退 刀 ， 取 消 刀 尖 补 偿 ) 
N170 M30; (程序 结束 ) 


2.9 数控 车 中 级 工 考 试 样题 


例 1 中 级 工 零件 1 如 图 2-36 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 40mm， 由 于 直径 较 小 ， 可 以 采 
用 $45mm 的 圆柱 棒 料 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 
表面 间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 
装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 
高 装 夹 刚性 。 毛 坏 为 $45mm x 1m 
的 圆 钢 棒 料 。 

2. 工艺 分 析 

以 $45mm 外 圆 为 定位 基准 ， 
用 自 定 心 卡 盘 闭 夹 。 在 OXZ 平面 
内 确定 以 工件 中 心 为 工件 原点 ，Z 
方向 以 工件 表面 为 工件 原点 ， 建 
立 工件 坐标 系 ， 采用 手动 对 刀 方 
法 ， 把 右 端 面 点 0 作为 对 刀 点 。 

【加 工 工序 】 图 2-36 中 级 工 零件 1 

1) 车 外 圆 轮廓 并 保证 尺寸 精度 。 

2) 切断 并 保证 长 度 精度 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】7TO1: 外 圆 车 刀 ; T02: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm)。 

O0001; 

N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 

N20 M03 S800 TO0101; ( 换 TO1 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 

N30 G00 X47. Z2. M08; (快速 点 定位 ， 切削 液 开 ) 
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品 最 大 直径 为 $40mm, 由 于 直径 
较 小 ， 可 以 采用 $445mm 的 圆柱 棒 
料 加 工 后 切断 即 可 ， 这样 可 以 节 
省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 表面 
间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 
夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 
装 夹 刚性 。 毛 环 为 $45mm x lm 
的 圆 钢 棒 料 。 


N40 G71 U2 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N50 G71 P60 Q110 U0.4 W0.1 F0.3; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 
N60 G00 X12;( 精 车 路 线 N60 ~ N110) 

N70 GO1 Z-15 F0. 2 ; 

N80 X20. ; 

N90 W-5. ; 

N100 X40 2Z-10; 

N110 Z-45; ( 精 车 路 线 N60 ~ N110) 

N120 G70 P60 Q110; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N130 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N140 T0202; ( 换 T02 号 4mm 切断 刀 ， 左 刀 尖 对 刀 ) 
N150 X42 Z-44; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 

N160 G01 X0.F0.08; (切断 ) 

N170 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N180 Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N190 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

例 2 ”中 级 工 零件 2 如 图 2-37 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 

该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 
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2. 工艺 分 析 _ 
以 中 45mm 外 圆 为 定位 基准 ， 图 2-37 ”中 级 工 零 件 2 


用 上 自 定 心 卡 盘 装 夹 。 注 意 刀 尖 半 径 补 偿 的 应 用 。 


【加 工 工序 】 

1) 车 外 圆 轮廓 并 保证 尺寸 精度 。 

2) 切断 并 保证 长 度 精度 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 


72 ”数控 车 床 编程 100 例 





3. 参考 程序 


【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 ; 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 车 ); T02: 外 切 模 刀 ( 刀 宫 4mm); T03: 外 螺 

















纹 车 刀 。 


(切断 工件 ) 


( 退 刀 ) 


返 


束 ， 


如 图 2-38 所 示 ， 试 编写 数 


返回 到 换 刀 点 ) 


00002 ; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 

N20 TO101; ( 换 TO01 号 外 圆 车 刀 ) 

N30 M08; (切削 液 开 ) 

N40 M03 S800; (主轴 正 转 ，n =800r/min) 

N50 G42 G00 X43. Z2. ; (快速 点 定位 ， 建 立 刀 尖 半 径 右 补偿 ) 
N60 G71 U1.5 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N70 G71 P80 Q140 U0.3 WO0. 1 F0.25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N80 G00 X10; ( 精 车 路 线 N80 ~ N140) 

N90 GO01 2-6 F0. 15; 

N100 X20 W-12; 

N110 W-5; 

N120 G03 X30 W-5 R5. ; 

N130 G02 X40 W-5 R5. ; 

N140 G01 Z-48; ( 精 车 路 线 N80 ~ N140) 

N150 M03 S1200; (主轴 正 转 ,，n =1200r/min) 

N160 G70 P80 Q140; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N170 G00 G40 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ， 取 消 刀 补 ) 
N180 T0202; ( 换 T02 号 外 切 槽 刀 ， 左 刀 尖 对 刀 ) 

N190 X42 Z-47; (快速 定位 到 切断 的 起 始 位 置 ) 

N200 GO1 X0，F0. 08 ; 

















N210 G00 X100; 


N220 Z150. ; (快速 











N230 M30; (程序 结 
返回 程序 头 ) 
例 3 ”中 级 工 零 件 3 

















控 加 工程 序 。 图 2-38 中 级 工 零件 3 
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1. 零件 分 析 
该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 438mm， 由 于 直径 较 小 ， 可 以 采 
用 $40mm 的 圆柱 棒 料 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 
表面 间 具 有 和 较 高 的 相互 位 置 精 度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
毛 坏 为 440mm x lm 的 圆 钢 棒 料 。 
2. 工艺 分 析 
由 于 阶梯 轴 零 件 径 向 尺寸 变化 较 大 ， 注 意 恒 线 速度 切削 功能 的 应 用 ， 以 提高 
加 工 质量 和 生产 效率 。 从 右 端 至 左 端 轴 向 走 刀 车 外 圆 轮 廊 ， 切 螺纹 退 刀 槽 ， 车 螺 
纹 ， 最 后 切断 。 切 削 用 量 参数 见 参考 程序 。 
【加 工 工序 】 
1) 用 外 圆 车 刃 平 右 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 〈 留 0.2 ~0. Smm 精 加 工 余 量 ) 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 
4) 切 螺 纹 退 刀 酸 。 
5) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 
6) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
7) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺 十 要求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 ); T2: 外 圆 车 刀 ( 精 ); T03: 外 切 槽 刀 ( 刀 
宽 4mm) ; T04: 外 螺纹 车 刀 。 
00003 ; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S800 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 主 轴 正 转 ，n =800r/min) 
N30 G50 S1500; (定义 最 大 主轴 转速 为 1500r/min) 
N40 G96 S100; 〈 恒 表面 速度 切削 ) 
N50 G00 X43. Z2.，M08; (人 快速 点 定位 ， 切 削 液 开 ) 
N60 G71 U2. R1; 〈 外 径 粗 加 工 循环 ) 
N70 G71 P80 Q160 U0.5 WO F0. 15; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N80 G00 X0; 〈 精 车 路 线 N80 ~ N160) 
N90 GO1 Z0 F0. 1 ; 
N100 G03 X12. W-6，R5. ; 
N110 G01 2-9; 
N115 X16.; 
N120 X25. 8，Z-29. ; 
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N130 X29. 8 W-2; 
N140 Z-50; 
N150 X38. ; 
N160 Z-67. ; ( 精 车 路 线 N80 ~ N160) 
N170 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N180 T0202;( 换 T02 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N190 G96 S120; 〈 恒 表面 速度 切削 ) 
N200 G70 P80 Q160; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N210 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N220 T0303 ; ( 换 T03 号 外 切 槽 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N230 G96 S70; 〈 恒 表面 速度 切削 ) 
N240 G00 X39.Z-50. ; (快速 点 定位 ) 
N250 G0O1 X26.F0. 08 ; ( 切 槽 ) 
N260 G00 X39. ; ( 退 刀 ) 
N270 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N280 T0404; ( 换 T04 号 外 螺纹 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N300 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
N310 G00 X32 Z-28; (快速 点 定位 到 螺纹 循环 起 点 ) 
N320 G92 X29. 205 Z-47 F1.5; (第 一 刀 车 进 0. 8mm) 
N330 X28.705; (第 二 刀 车 进 0. 6mm) 
N340 ”X28. 38; (第 三 刀 车 进 0.4mm) 
N350 ”X28. 22; (第 四 刀 车 进 0. 16mm ) 
N360 G00 X100. 2Z150.; 
N370 T0303 ; ( 换 T03 号 4mm 外 切 构思， 导入 该 刀 刀 补 ) 
N380 G00 X40. 2Z-63. ; (快速 定位 到 切断 的 起 始 位 置 ) 
N390 G0O1 X34.W-3.，F0. 1; ( 倒 角 ) 
N400 X0; (切断 ) 
N410 G00 X35. ; ( 退 刀 ) 
N420 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N430 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
例 4 中 级 工 零件 4 如 图 2-39 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 工件 为 外 圆 权 类 零件 。 其 成 品 最 大 直径 为 427mm， 由 于 直径 较 小 ， 可 以 
采用 $30mm 的 圆柱 棱 料 加 工 后 切断 即 可 。 毛 坯 为 $30mm x lm 的 圆 钢 棒 料 。 






















































































第 2 章 FANUC 数控 车 床 编程 实例 75 





2. 工艺 分 析 

用 自 定 心 卡 盘 夹 持 左 端 ， 棒 料 伸 出 卡 爪 外 45mm 找 正 夹 紧 。 多 覃 切削 时 ， 采 
用 子 程序 法 编程 比较 简单 。 

【加 工 工序 】 

1) 用 外 圆 车 刀 平 右 端 面 ， 用 
试 切 法 对 刀 。 

2) 车 外 圆 并 保证 精度 。 

3) 切 槽 。 

4) 切断 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 




















4x3x3 5x5+0.05 













0 
的 27 0.05 












































面 回转 中 心 。 图 2-39 ”中 级 工 零件 4 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm)。 
主 程序 子 程序 
00004 ; 01000 
N0010 G99 G21 G40; N0010 G00 W-8.0 MO8; 
N0020 TO101 S700 M03; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ) N0020 GO1 X21. 0 FO.1; 
N0030 G00 X32.0 Z0 ; N0030 G04 X2. 0; 
N0040 G01 X0 F0.2; 〈 光 端面 ) N0040 G00 X29. 0; 
N0050 G04 X2. 0; (暂停 2s) N0050 M99; 


N0060 G00 X27.0 Z2. 0; 
N0070 G01 Z-42.0 F0. 25; (车 外 圆 ) 
N0080 G00 X100. Z150. ; 
N0090 T0202; ( 换 T02 号 外 切 槽 刀 ) 
N0095 G00 X29. 70.; 
NO100 M98 P1000 LI4; 
NO110 W-8. ; 
N0120 G0O1 XO F0. 08 M08; (切断 ) 
N0130 G04 X2.0; 
N0140 G00 X29.0; 
N0150 X100. Z150. ; 
N0160 M30; 

例 5 中 级 工 零件 5 如 图 2-40 所 示 ， 
试 编写 数控 加 工程 序 。 



































图 2-40 ”中 级 工 零 件 5 
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1. 零件 分 析 
该 工件 为 内 表面 台阶 零件 。 其 成 品 最 大 直径 为 W60mm， 外 圆 已 经 加 工 完 成 。 
2. 工艺 分 析 
【加 工 工序 】 
1) 用 卡 盘 装 夹 $60mm 外 圆 ， 车 右 端 面 。 
2) 调头 装 夹 $860mm 外 圆 ， 车 左 端面 并 保证 长 度 50mm。 
3) 用 $22mm 钻头 钻 孔 。 
4) 用 90° 内 和 孔 匀 刀 粗 车 ,， 径 向 留 0. 5mm 精 车 余 量 ， 轴 向 留 0. 1mm 精 车 余 
量 ， 精 车 各 孔径 至 尺寸 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
【刀具 】 $22mm 钻头 ; 45° 端 面 刀 ; T01: 为 90* 内 孔 链 刀 。 
O0005 ; 
N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S800 T0101; ( 换 Tol 号 90° 内 孔 锌 刀 ， 主 轴 正 转 ，n = 800r/min) 
N30 G00 X20 Z2. M08; (快速 点 定位 ,切削 液 开 ) 
N40 G71 U2. RO.5; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N50 G71 P60 Q110 U-0. 5W0. 1 F0. 2; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N60 G00 X35 ; ( 精 车 路 线 N60 ~ N110) 
N70 GO1 Z-15 F0. 15; 
N80 X28; 
N90 W-15; 
N100 X25. ; 
N110 Z-52. ; ( 精 车 路 线 N60 ~ N110) 
N120 M03 S1000; (主轴 正 转 ,，n = 1000r/min) 
N130 G70 P60 Q110; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N140 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N150 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
例 6 中 级 工 零件 6 如 图 2-41 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 工件 为 内 表面 台阶 零件 。 其 成 品 最 大 直径 为 60mm， 外 圆 已 经 加 工 完 成 ， 
材料 为 45 钢 。 
2. 工艺 分 析 
【加 工 工序 】 
1) 用 卡 盘 装 夹 $860mm 外 圆 ， 车 右 端面 。 
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2) 调头 装 夹 860mm 外 圆 ， 车 左 端面 并 保证 长 度 50mm。 


3) 用 $14mm 钻头 钻 通 孔 。 

4) 用 90° 不 通 孔 内 匀 刀 粗 车 ， 径 
向 留 0. 5mm 精 车 余 量 ， 轴 向 留 0. 1mm 
精 车 余 量 ， 精 车 各 孔径 至 尺寸 。 

5) 粗 、 精 车 用 同一 把 刀 ， 精 车 各 
孔径 至 尺寸 并 车 内 沟 横 。 

6) 去 毛刺 ,检测 工件 各 项 尺寸 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 
回转 中 心 。 

【刀具 】 gb14mm 钻头 ; 45° 端面 
























































图 2-41 中 级 工 零件 6 


刀 ; T01: 90° 内 孔 镜 刀 ; T02: 内 沟 槽 刀 ( 刀 宽 4mm)。 





00000 ; 





铀 刀 ) 


N70 GO1 Z0 F0. 15; 

N80 X24 W-8; 

N90 W-20; 

N100 G03 X16. W-4 R4; 


N160 G00 X22 Z2. ; (快速 点 定位 ) 
N170 G01 Z-28 F0. 3; ( 切 槽 ) 
N180 X31. 5 F0. 08; ( 切 槽 ) 
N190 C00 X22，( 退 刀 ) 









































N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 
N20 M03 S800 T0101; (主轴 正 转 , =800r/min,， 换 TO01 号 90° 内 孔 


N110 Z-52. ; ( 精 车 路 线 N60 ~ N110) 

N120 M03 S1000; (主轴 正 转 ,，n = 1000r/min) 

N130 G70 P80 Q110; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N140 G40 G00 X100. Z150. ; (取消 刀 补 ,快速 返回 到 换 刀 点 ) 
N150 M03 S500 T0202; ( 换 T02 号 4mm 内 沟 槽 刀 ) 


每 转 进 给 方式 编程 ) 





N30 G00 G42 X34 Z2. M08;( 切 前 液 开 ， 建立 刀 尖 半 径 右 补偿 ) 
N40 G71 U2. RO0.5; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N50 G71 P60 Q110 U-0.5 WO0. 1 F0.2; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 

N60 G00 X35 ; ( 精 车 路 线 N60 ~ N110) 
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N200 Z-26; (定位 ) 

N210 G01 X32 F0. 08; ( 切 槽 ) 
N220 Z-28;( 切 横 ) 
N230 G00 X20; ( 退 刀 ) 

N240 Z100. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N250 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

例 7 ”中 级 工 零件 7 如 图 2-42 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


















































150+0.1 








图 2-42 中 级 工 零件 7 





1. 零件 分 析 

该 工件 为 拉 伸 试 件 。 其 成 品 最 大 直径 为 $20mm， 毛 坯 为 22mm x165mm 的 
圆 钢 棒 料 。 

2. 工艺 分 析 








由 于 此 零件 横向 尺寸 较 长 ， 故 采用 自 征 心 卡 盘 加 后 顶尖 (一 夹 一 顶 ) 装 夹 
方式 来 加 工 零件 。 注 意 G73 外 轮廓 循环 指令 的 用 法 。 切 削 参 数 见 参考 程序 。 

【加 工 工序 】 

1) 用 外 圆 端面 车 刃 平 右 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 车 外 轮廓 ， 保 证 外 圆 尺 十 要求 。 

3) 切断 ， 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

4) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 (用 来 光 端 面 和 车 外 圆 ) T02: 切 槽 刀 ( 刀 宽 
3mm ) 。 

00007 ; 

N10 G99 G21; 

N20 M03 S800 T0101; ( 换 To1l 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 

N30 G00 X22 Z2，M08 ; (切削 液 开 ) 

N40 G73 U5. W0.3 R5; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 

N50 G73 P60 Q140 U0.4 W0 F0.25; (外 轮 廊 粗 加 工 循环 ) 
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N60 G00 G42 X18; ( 精 车 路 线 N60 ~ N140) 

N70 GO1 Z0 F0. 1 ; 

N80 X20 W-1; 

N90 Z-25 ; 

N100 G03 X10 Z-44. 42 R40; 

N110 G01 Z-105. 69; 

N120 G03 X20 Z-115 R40; 

N130 GO1 Z-154 ; 

N140 G00 G40 X25 ; ( 精 车 路 线 N60 ~ N140) 

N150 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

N160 G70 P60 Q140; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N170 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N180 T0202 M03 S500; ( 换 T02 号 切 模 刀 ， 主 轴 正 转 ,，n =500r/min) 
N190 G00 X22. 2Z-152. ; (快速 点 定位 ) 

N200 G01 X20. Fo0. 1; ( 倒 角 定位 ) 

N210 X18. W-1; ( 倒 角 ) 

N220 X0; (切断 ) 

N230 G00 X32. ; ( 退 刀 ) 

N240 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N250 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

例 8 ”中 级 工 零件 8 如 图 2-43 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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$32-0.025 






































图 2-43 ”中 级 工 零件 8 
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1. 零件 分 析 
该 工件 最 大 直径 为 $32mm， 由 外 轮 廊 和 内 轮 廊 组成， 毛坯 可 以 采用 $35mm 





的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 。 


型 


T03 : 





2. 工艺 分 析 
该 工件 圆 弧 与 直线 的 光滑 过 渡 是 主要 的 加 工 要 求 ， 其 外 形 尺 寸 要 求 相 对 不 


， 而 整体 的 表面 粗糙 度 值 Ra 为 1.6um。 工 件 需 分 两 次 装 夹 完成 加 工 。 


【加 工 工序 】 

1) 粗 加 工 右 端 外 圆 ， 留 0. 2 ~0. 5mm 精 加 工 余 量 。 

2) 精 加工 外 圆 至 图 样 要 求 。 

3) 切断 ， 并 保证 总 长 留 0. 5mm 余 量 。 

4) 掉头 装 夹 ， 粗 加 工 左 端面 。 

5) 钻 bl4mm 深 30mm 孔 。 

6) 精 加 工 左 端面 并 倒 角 ， 保 证 长 度 55mm。 

7) 粗 、 精 键 内 孔 至 图 样 要 求 。 

8) 去 毛刺 ， 检测 工件 各 项 尺 十 要求。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 〈 光 端面 及 车 外 圆 ); T02: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm ) ; 
有 上 断 削 槽 的 90° 内 孔 鱼 刀 ( 锐 内 孔 及 内 孔 倒 角 ); TO04: $14mm 销 头 〈 人 销 通 孔 ) 。 
右 端 加 工程 序 (工序 一 ) 

00081 ; 

N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 调 用 1 号 刀 补 ) 

N30 M08; (切削 液 开 ) 

N40 M03 S800; (主轴 正 转 ，n =800r/min) 

N50 G42 G00 X37. Z2. ; (建立 刀 尖 半径 右 补偿 ) 

N60 G71 U1.5 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N70 G71 P80 Q120 U0.3 WO0. 1 F0. 25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N80 G00 X0; ( 精 车 路 线 N80 ~ N120) 

N90 GO1 Z0 F0. 15; 

N100 G03 X11. 8 W-9. 84 R12; 

N110 GO1 X32. 2-32.77; 

N120 Z-63. ; ( 精 车 路 线 N80 ~ N120) 

N130 M03 S1200; (主轴 正 转 ，n =1200r/min) 
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N140 G70 P80 Q120; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N150 G00 G40 X100. Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N160 T0202; ( 换 T02 号 外 切 槽 刀 ， 左 刀 尖 对 刀 ， 调 用 2 号 刀 补 ) 
N170 G00 X35. Z-60; (快速 点 定位 ) 

N180 X32 

N190 X28 Z-62 

N200 GO1 X0. FO0. 08; 

N210 G00 X100; 

N220 Z150. ; 

N230 M09 ; 

N240 M30; 

左 端 加 工程 序 (工序 二 ) 

00082 ; 

N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 

N20 T0404; ( 换 To4 号 $14mm 销 头 ,调用 4 号 刀 补 ) 

N30 M08; 〈 切 削 液 开 ) 

N40 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 

N50 G00 X0. Z5. ; (快速 点 定位 ) 

N60 G01 Z-30. F0. 1; 〈 钻 孔 ) 

N70 G00 Z5. M 09; ( 退 刀 ， 切 前 液 关 ) 

N80 G00 X100. 2Z150. ; (快速 返回 到 换 刀 点 ) 

N90 T0303; ( 换 T03 号 90。 内 和 孔 键 刀 ， 调 用 3 号 刀 补 ) 

N100 M08; 〈 切 削 液 开 ) 

N110 M03 S800; 〈 主 轴 正 转 , = 800r/min) 

N120 G41 G00 X12. Z5. ; (切削 液 开 ， 建 立 刀 尖 半 径 右 补偿 ) 
N130 G71 U1.5 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N140 G71 P150 Q180 U-0.3 WO0. 1 F0. 25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N150 G01 X24. F0. 15; ( 精 车 路 线 N150 ~ N180) 

N160 70; 

N170 X22. W-1.; 

N180 Z-20. ; ( 精 车 路 线 N150 ~ N180) 

N190 S1200; (主轴 正 转 ，n = 1200r/min) 

N200 G70 P150 Q180; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N210 G40 G00 X100. Z150. ; (取消 刀 补 ， 快速 返 回 到 换 刀 点 ) 
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N220 M09; 〈 切 前 液 关 ) 
N230 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
例 9 中 级 工 零件 9 如 图 2-44 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 





























图 2-44 中 级 工 零 件 9 





1. 零件 分 析 

该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 ‰28mm， 由 于 直径 较 小 ， 可 以 采 
用 $35mm 的 圆柱 棒 料 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 
表面 间 具 有 和 较 高 的 相互 位 置 精 度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
毛坯 为 $35mm x lm 的 圆 棒 料 。 

2. 工艺 分 析 

以 $835mm 外 圆 作 为 定位 基准 ， 采 用 自 定 心 卡 盘 加 后 顶尖 (一 夹 一 顶 ) 
装 夹 方式 来 加 工 零件 。 注 意 G73 外 轮廓 循环 指令 的 用 法 。 切 削 参 数 见 参考 
程序 。 

【加 工 工序 】 

1) 用 外 圆 车 刀 平 右 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 〈 留 0.2 ~0. Smm 精 加 工 余 量 ) 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 去 毛刺 ， 检测 工件 各 项 尺 十 要求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 切断 刀 ( 刀 宽 4mm); T03 : 外 螺纹 车 刀 。 

00009 ; 
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N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S800 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 主 轴 正 转 ，n =800r/min) 
N30 G00 X37 Z2.， M08; (快速 点 定位 ,切削 液 开 ) 

N40 G73 U8. W0. 5 R5; (外 轮廓 粗 加 工 循 环 ) 

N50 G73 P60 Q170 U0.4 WO0. 2 F0.3; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
N60 G00 G42 X13.8; ( 精 车 路 线 N60 ~ N170) 

N70 GO1 Z0 F0. 2; 

N80 X17.8 W-2; 

N90 27-12, 

N100 X12 Z-15 ; 

N110 X18. 86. W-17. 65; 

N120 G03 X20 Z-77. 8 R14; 

N130 GO1 W-4; 

N140 X-28 ; 

N150 Z-67 ; 

N160 X26 Z-68 ; 

N165 X-73 ; 

N170 G00 G40 X37; 〈 精 车 路 线 N60 ~ N170) 

N180 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

N190 G70 P60 Q170; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N200 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N210 T0404;( 换 T03 号 外 螺纹 车 刀 ， 调 用 4 号 刀 补 ) 
N220 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 

N230 G00 X20 Z2; (快速 点 定位 ) 

N240 G92X17. 205 Z-14 F1.5; (第 一 刀 车 进 0. 8mm) 
N250 X16. 705; (第 二 刀 车 进 0. 6mm) 

N260 X16. 38; (第 三 刀 车 进 0.4mm) 

N270 X16. 38; (第 四 刀 车 进 0.16mm) 

N280 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N290 T0202 M03 S500;( 换 T02 号 切断 刀 ， 主 轴 正 转 ，n =500r/min) 
N300 G00 X32. Z-68. ; (快速 定位 到 切断 起 始 位 置 ) 
N310 G01 X0. F0. 1; (切断 ) 

N330 C00 X32. ;，( 退 刀 ) 

N340 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N350 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
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例 10 中 级 工 零件 10 如 图 2-45 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 2-45 中 级 工 零件 10 


1. 零件 分 析 

该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 由 0mm， 由 于 直径 较 小 ， 可 以 采 
用 $35mm 的 圆柱 棒 料 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 各 加 工 
表面 间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
毛坯 为 $35mm x 1m 的 圆 钢 棒 料 。 

2. 工艺 分 析 

以 $35mm 外 圆 作为 定位 基准 ， 采 用 自 定 心 卡 盘 加 后 顶尖 〈 一 夹 一 项 ) 装 夹 
方式 来 加 工 零 件 。 注 意 G73 外 轮廓 循环 指令 的 用 法 。 切 削 参 数 见 参考 程序 。 

【加 工 工序 】 

1) 用 外 圆 车 刀 平 右 端 面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 5mm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

4) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

5) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

6) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

7) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

【刀具 】1T01: 外 圆 车 刀 ( 粗 ); T2: 外 圆 车 刀 ( 精 ); T03: 外 切 槽 刀 ( 刀 
宽 5mm) ; T04: 外 螺纹 车 刀 。 

00010 ; 

N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 

N20 M03 S800 T0101;( 换 To01 号 外 圆 车 刀 ， 主 轴 转 速 ，n =800r/min) 
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N30 G00 X37 Z2.，M08; (快速 点 定位 ， 切 削 液 开 ) 

N40 G73 U7. W0.5 R5; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 

N50 G73 P60 Q210 U0.5 W0.1 F0.3; (外 轮廓 粗 加工 循 环 ) 
N60 G00 X11.8; ( 精 车 路 线 N60 ~ N210) 

N70 G01 Z0 F0. 2; 

N80 X15.8 W-2; 

N90 Z-17; 

N100 G02 X30 Z-22 R8 ; 

N110 GO1W-5; 

N120 X21 W-5; 

N130 W-7; 

N140 G03 X21 Z-49 R6 ; 

N150 W-9); 

N160 X19 W-1; 

N170 W-5; 

N180 X21 W-1; 

N190 2-72, 

N200 X17 W-2; 

N210 Z-80;( 精 车 路 线 N60 ~ N210) 

N220 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N230 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

N240 T0202; ( 换 TO02 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 

N250 G70 P60 Q 210; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N260 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N270 T0303 ; ( 换 T03 号 Smm 外 切 槽 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N280 G00 X18. Z-17. ; (快速 点 定位 ) 

N290 G0O1 X12. F0. 08; 〈 切 酸 ) 
N300 C00 X32. ;，( 退 刀 ) 

N310 Z-64. ; (快速 点 定位 ) 
N320 X22. ; (快速 点 定位 ) 
N330 G01 X15. F0. 08; ( 切 槽 ) 
N340 G00 X32. ; ( 退 刀 ) 

N350 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N360 T0404;( 换 T04 号 外 螺纹 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N370 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
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N380 G00 X18 Z3 ; (快速 点 定位 ) 

N390 G92 X15. 2 Z-14 F1.5; (第 一 刀 车 进 0. 8mm) 
N400 X14.6; (第 二 刀 车 进 0. 6mm) 

N410 X14. 2; (第 三 刀 车 进 0.4mm) 

N420 X14. 04; (第 四 刀 车 进 0.16mm) 

N430 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N440 T0202 M03 S500; ( 换 T02 号 外 切 柳 刀 ， 主 轴 正 转 ，n =500r/min) 
N450 G00 X22. Z-79. ; (快速 定位 到 切断 的 起 始 位 置 ) 
N460 G01 X0. F0. 1; (切断 ) 

N470 G00 X32. ; ( 退 刀 ) 

N480 C00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N490 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 


2. 10 数控 车 高 级 工 考 试 样题 


例 1 高 级 工 零件 1 如 图 2-46 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 2-46 高 级 工 零 件 
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1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 $42mm， 毛 坯 采 用 $45mm x93mm 的 圆 钢 。 装 夹 时 注意 
控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

以 $45mm 外 圆 为 定位 基准 ， 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 ， 加 工 左边 轮廓 ;再 以 
42mm 外 圆 为 定位 基准 ， 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 ， 保 证 总 长 度 ， 并 加 工 右 轮 廓 ， 切 螺 
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纹 退 刀 模 ， 车 螺纹 。 切 前 用 量 详 见 参 考 程序 。 
【加 工 工序 】 
1) 用 外 圆 端面 车 刃 平 左 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 用 G71、G70 循环 指令 粗 、 精 加 工 外 轮廓 。 
3) 掉头 装 夹 ， 加 工 并 保证 总 长 (90 + 上 0.1) mm。 
4) 用 G71 、G70 循环 指令 粗 、 精 加 工 外 轮廓 ， 并 保证 各 轮廓 尺寸 。 
5) 加 工 螺 纹 退 刀 槽 。 
6) 加 工 M28 螺纹 。 
7) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 (工序 一 ); 工件 右 端面 回转 中 心 
(工序 二 ) 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 外 切 模 刀 ( 刀 宽 4mm) ; T03: 外 螺纹 车 刀 。 
加 工 左 端 程序 (工序 一 ) : 
O0011; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S800 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 主 轴 转 速 为 800rmin ) 
N30 G00 X47. Z2. ; (快速 点 定位 ) 
N40 G71 U2. R1; 〈 外 径 粗 加 工 循环 ) 
N50 G71 P60 Q120 U0.4 W0.1 F0.3; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N60 G00 X28; ( 精 车 路 线 N60 ~ N120) 
N70 GO1 Z0 F0. 2; 
N80 X32 W-2; 
N90 Z-20; 
N100 X38 
N110 G02 X42. W-2. R2. ; 
N120 G01 Z-34;( 精 车 路 线 N60 ~ N120) 
N130 M03 S1000; (主轴 正 转 ,，n =1000r/min) 
N140 G70 P60 Q120; (用 G70 循环 指令 进行 粗 加 工 ) 
N150 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 
N160 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
加 工 右 端 程序 (工序 二 ) : 
00012; 
N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输 入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S800 T0101; ( 换 TO1 号 外 圆 车 刀 ， 主 轴 转 速 为 800r/min) 
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N30 G00 G42 X46. Z2. ; (快速 点 定位 ， 建 立 刀 尖 半径 右 补偿 ) 
N40 G71 U2. R1; 〈 外 径 粗 加 工 循环 ) 

N50 G71 P60 Q170 U0.4 W0.2 F0.3; (外 径 粗 加 工 循环 ) 

N60 G00 X0;( 精 车 路 线 N60 ~ N170) 

N70 G01 Z0 F0. 15; 

N80 G03 X20. W-10. R10. ; 

N90 GO1 X23. 8; 

N100 X27. 8 W-2. ; 

N110 Z-30; 

N120 X30; 

N130 W-6; 

N140 X34. W-12; 

N150 W-9. ; 

N160 X38 

N170 X44 W-3( 精 车 路 线 N60 ~ N170) 

N180 M03 S1000; (主轴 正 转 ,，n =1000r/min) 

N190 G70 P60 Q170; (用 670 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N200 G00 G40 X50. Z50. ; (快速 点 定位 ， 取 消 刀 尖 半 径 右 补偿 ) 
N210 G00 G42 X32 Z-36; (快速 点 定位 ， 建 立 刀 尖 半径 右 补偿 ) 
N230 G01 X30 F0. 2，( 直线 插 补 ) 

N240 G02 X34 W-12 R12; ( 顺 圆 插 补 ) 

N250 G00 G40 X100. Z150. ; (快速 退 刀 ， 取 消 刀 人 尖 半径 右 补偿 ) 
N260 T0202; ( 换 T02 号 4mm 外 切 槽 刀 ， 并 调用 2 号 刀 补 ) 

N270 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 

N280 G00 X31. Z-30. ; (快速 点 定位 ) 

N290 G01 X24. F0. 08; ( 切 槽 ) 
N300 G00 X29; ( 退 刀 ) 
N310 G01 X24. F0. 08; ( 切 槽 ) 
N320 G00 X31. ; ( 退 刀 ) 

N330 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N340 T0303 ; ( 换 T03 外 螺纹 刀 ， 并 调用 3 号 刀 补 ) 
N350 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 

N360 G00 X32 Z-28; (快速 点 定位 ) 

N370 G92 X27. 1 Z-47 F2; (第 一 刀 车 进 0.9mm) 
N380 X26. 6; (第 二 刀 车 进 0. 6mm) 
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N390 X26. ; (第 三 刀 车 进 0. 6mm ) 

N400 X25.6; (第 四 刀 车 进 0. 4mm) 

N410 X25. 5; (第 五 刀 车 进 0. 1mm) 

N420 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N430 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 

例 2 高 级 工 零件 2 如 图 2-47 
所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 中 26mm， 毛 
坏 采 用 $30mm x 58mm 的 圆 钢 。 装 
夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 

















夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

以 $30mm 外 圆 为 定位 基准 ， a 
用 自 定 心 卡 盘 装 夹 ， 车 左 端面 并 加 YY 
工 外 轮廓 ， 保 证 $26 外 圆 尺 寸 精 图 2-47 高 级 工 零 件 2 


度 。 掉 头 装 夹 ， 以 $26 外 圆 为 定位 基准 ， 车 右 端面 ， 保 证 总 长 度 ， 并 加 工 右 端 
外 轮廓 。 掉 头 装 夹 ， 再 以 右 端 由 Smnm 外 圆 为 定位 基准 ， 用 自 定 心 卡 盘 加 后 顶尖 
装 夹 (一 夹 一 顶 ) ， 切 槽 并 加 工 左 端 M26 螺纹 。 切 削 用 量 详 见 参考 程序 。 

【加 工 工序 】 

1) 加 工 左 端 。 用 外 圆 端 面 车 刀 平 堪 端面 ， 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 用 G90 循环 指令 ， 粗 加 工 外 轮廓 ， 然 后 精 车 外 轮廓 保证 $826mm 尺寸 
精度 。 

3) 掉头 装 夹 ， 加 工 零件 保证 总 长 (55 上 0.1) mm。 

4) 用 G73 、G70 循环 指令 粗 、 精 加 工 外 轮廓 ， 并 保证 各 轮廓 尺寸 。 

5) 掉头 装 夹 ， 加 工 螺纹 退 刀 模 。 

6) 加 工 M26 螺纹 。 

7) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺 十 要求。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端 面 回转 中 心 。 

【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 外 切 槽 刀 ( 刀 宽 4mm); T03: 外 螺纹 
车 刀 。 

加 工 左 端 程序 (工序 一 ) : 

00021; 

N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
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N20 M03 S800 T0101; ( 换 To1l 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N30 G00 X32. Z2; (快速 点 定位 ) 

N40 G90 X29 Z-23 F0.2; (单一 形状 固定 循环 加 工 ) 
N40 X26. 2 ; 

N50 M03 S1100; (主轴 正 转 ,，n = 1000r/min) 

N60 G00 2Z2; (快速 点 定位 ) 

N70 X23. 8; (快速 点 定位 ) 

N80 GO1 Z0 F0. 1 ; 

N90 X25. 8 Z-1; ( 倒 角 ) 

N100 2-17; 

N110 X26; 

N120 Z-23 ; 

N130 G00 X100; 〈 退 刀 ) 

N140 Z150. ; ( 退 刀 ) 

N150 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 








加 工 右 端 程序 (工序 二 ) : 

00022 ; 

N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输 入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S800 T0101; ( 换 To1l 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N30 G00 X32 Z2. ; (快速 点 定位 ) 

N40 G73 U6. W0. 5 R4; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 

N50 G73 P60 Q160 U0.4 W0.2 F0.25; (外 轮廓 粗 加 工 循环 ) 
N60 G00 G42 X0; ( 精 车 路 线 N80 ~ N160) 

N70 G01 Z0 F0. 15 ; 

N80 G03 X15 Z-7.5 R7.5; 

N90 G01 Z-12.5; 

N100 X10 2-17; 

N105 Z-20; 

N110 G02 X16 Z-27.5 R10; 

N120 GO1 X26 Z-32. 5; 

N130 W-5; 

N140 X-25. 8 W-4; 

N150 Z-60; 
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0. 6mm ) 


0. 4mm ) 


0. 1mm) 


速 返 


回程 


2-48 


N160 G00 X30;( 精 车 路 线 N80 ~ N170) 

N170 S1000; (主轴 正 转 ，n = 1000r/min) 

N180 G70 P60 Q160; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N190 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N270 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 


加 工 左 端 程序 (工序 三 ) : 
00023 ; 

N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N260 T0202 ;( 换 T02 外 切 柳 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 

N270 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =700r/min) 

N280 G00 X28. Z-17. 5. ; (快速 点 定位 ) 

N290 G01 X22. F0. 08; ( 切 槽 ) 
N280 C00 X28. ; ( 退 刀 ) 

N330 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N340 T0303 ; ( 换 T03 号 外 螺纹 车 刀 ) 

N350 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 

N360 G00 X32 Z3; (快速 点 定位 到 螺纹 循环 起 点 ) 
N370 G92 X25. 1 Z-47 F2; (第 一 刀 车 进 0.9mm) 
N380 X24. 6; (第 二 刀 车 进 0. 6mm) 

N390 X24. ; (第 三 刀 车 进 












































N400 X23.6; (第 四 刀 车 进 


N410 X23.5; (第 五 刀 车 进 





G60 8.03 
M30x1.5 


N420 G00 X100. Z150. ;( 快 
回 换 刀 点 ) 

N430 M30; (程序 结束 ， 返 
序 头 ) 

例 3 高 级 工 零 件 3 如 图 
所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 图 2-48 ”高 级 工 零件 3 
该 工件 最 大 直径 为 $60mm， 
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毛坯 采用 $62mm 的 圆 钢 棒 料 ( 预 钻 $25mm 孔 ) 。 
2. 工艺 分 析 
以 $62mm 外 圆 为 定位 基准 ， 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 , 加 工 右 端 外 轮廓 ， 并 切断 ， 
保证 42mm 总 长 度 ， 掉 头 装 夹 ， 以 加 工 好 的 $40mm 外 圆 为 定位 基准 ， 加 工 内 形 ; 
掉头 装 夹 ， 以 加 工 好 的 $60mm 外 圆 为 定位 基准 ， 内 和 孔 倒 角 ， 最 后 车 内 螺纹 。 
【加 工 工序 】 
1) 用 卡 盘 装 夹 862mm 毛坯 外 圆 ， 车 右 端面 。 
2) 用 $25mm 麻花 钻头 钻 通 孔 。 
3) 用 循环 指令 加 工 零 件 外 轮廓 ， 粗 、 精 车 至 尺寸 ， 并 保证 长 度 42mm， 切 断 。 
4) 掉头 装 夹 ， 用 90* 内 孔 甸 刀 粗 、 精 铀 内 孔 ， 保 证 内 轮廓 精度 。 
5) 车 内 螺纹 ， 并 保证 螺纹 精度 要 求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 (工序 一 ); 工件 左 端面 回转 中 心 
(工序 二 ) 。 
【刀具 】T01: 有 上 断 削 槽 的 90° 重 磨 内 孔 锐 刀 ， 负 责 粗 精锐 内 孔 ; T02: 外 圆 
车 刀 ， 负 责 光 端面 和 车 外 圆 ，T03 : 内 螺纹 车 刀 。 
加 工 右 端 外 轮廓 程序 (工序 一 ) : 
O00031; 
N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 T0202; ( 换 T02 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N30 G00 X63. Z2. ; (快速 点 定位 ) 
N40 G71 U1.5 R1; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N50 G71 P60 Q120 U0.3 WO0. 1 F0. 25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N60 G01 X38. F0. 15; ( 精 车 路 线 N60 ~ N120) 
N70 Z0; 
N80 X40. W-1. ; 
N90 Z-10. ; 
N100 G02 X50. W-5 R5 ; 
N110 G03 X60. W-5 R5 ; 
N120 G01 Z-47 R5; ( 精 车 路 线 N60 ~ N120) 
N130 S1200 ; (主轴 正 转 ， n = 1200r/min) 
N140 G70 P60 Q120; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N150 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 
N160 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
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加 工 左 端 内 形 程序 (工序 二 ) : 

00032 ; 

N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 TO0101; ( 换 TO1 号 内 孔 铀 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N30 M08; 〈 切 削 液 开 ) 

N40 M03 S800; (主轴 正 转 ，n =800r/min) 

N50 G00 X22. Z2. ; (快速 点 定位 ) 

N60 G71 Ul.5 R1; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 

N70 G71 P80 Q160 U-0.3 WO0. 1 F0.25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N80 G00 X54;( 精 车 路 线 N80 ~ N160) 

N90 GO1 Z0 F0. 15; 

N100 GO1 X48. W-5. 78; 

N110 G03 X38. W-11 R11; 

N120 GO1 W-12. ; 

N130 X32. 5; 

N140 X28. 5. W-2; 

N150 Z-43 ; 

N160 X22; 〈 精 车 路 线 N80 ~ N160) 

N170 M03 S1200; (主轴 正 转 ，n =1200r/min) 

N180 G70 P80 Q160; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N190 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N200 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 








加 工 内 螺纹 程序 (工序 三 ) : 

00033 ; 

N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 T0303; ( 换 T03 号 内 螺纹 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N30 M08; 〈 切 削 液 开 ) 

N40 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 

N50 G00 X22. Z2. ; (快速 点 定位 到 螺纹 循环 起 点 ) 
N60 G92 X28. 84 Z-17 F1.5; (第 一 刀 车 进 0. 8mm) 
N70 X29. 44; (第 二 刀 车 进 0. 6mm) 

N80 X29. 84; (第 三 刀 车 进 0.4mm) 

N90 X30; (第 四 刀 车 进 0. 16mm) 

N100 M30; 
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例 4 高 级 工 零件 4 如 图 2-49 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 2-49 高 级 工 零件 4 


1. 零件 分 析 
该 工件 是 一 个 组 合 件 ， 两 工件 是 分 开 加 工 的 ， 加 工 好 后 要 达到 相应 的 配合 要 














求 ， 尺 寸 精度 要 求 较 高 ， 加 工时 要 注意 同 轴 度 的 要 求 。 材 料 为 45 钢 ， 毛 坯 尺寸 
为 $60mm x135mm 的 圆 钢 。 
2. 工艺 分 析 


毛坯 是 两 个 工件 合 在 一 起 的 棒 料 ， 凹 件 外 圆 表面 移 加 工 ， 然 后 利用 加 工 好 的 
叫 件 外 圆 作 加 工 凸 件 的 夹 持 部 分 ， 加 工 好 凸 件 的 右 端 轮 廊 后， 进行 切 断 ， 切 断后 








直接 进行 四 件 的 内 孔 加 工 。 装 夹 次 数 为 三 次 ， 第 一 次 加 工 四 件 外 圆 ， 第 二 次 加 工 
同 件 内 型 腔 ; 第 三 次 加 工 凸 件 左 端面 。 夹 持 加 工 好 的 表面 时 ， 注 意 要 用 铜 皮包 囊 
已 加 工 表 面 ， 防 止 夹 伤 表面 。 

【加 工 工序 】 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


粗 、 精 加 工 止 件 的 右 端面 及 外 圆 ， 保 证 $53mm 尺寸 的 要 求 。 
掉头 装 夹 ， 找 正 并 夹 紧 。 
粗 车 凸 件 外 圆 各 个 表面 ， 留 精 加 工 余 量 0.2 ~0. 5mm。 

精 车 凸 件 外 圆 圆 弧 等 各 表面 达到 图 样 要 求 ， 外 螺纹 大 径 车 小 0. 2mm。 
加 工 螺 纹 退 刀 柳 。 
加 工 外 螺纹 ， 达 到 图 样 要 求 。 

割断 ， 保 证 总 长 留 有 lmm 的 余 量 。 

加 工 四 件 的 左 端面 ,保证 四 件 总 长 要 求 。 
粗 匀 内 孔 ， 留 精 加 工 余 量 0.2 ~0. 5mm。 





























10) 精 链 内 孔 ， 达 到 图 样 各 项 要 求 。 
11) 加 工 内 螺纹 ， 保 证 与 外 螺纹 的 配合 要 求 。 
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[一 
了 


T04 : 


12) 试 配 两 件 ， 如 有 需要 ， 则 进行 修正 。 

13) 装 夹 凸 件 ， 找 正 夹 紧 ， 准 备 加 工 凸 件 的 左 端面 。 

14) 粗 、 精 加 工 凸 件 的 左 端面 ， 保 证 凸 件 总 长 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 序 一 和 工序 三 ， 工 件 坐 标 系 原 点 为 工件 左 端面 回转 中 


; 工序 二 ， 工 件 坐 标 系 原点 为 工件 右 端 面 回转 中 心 。 

















【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 外 切 柳 刀 ( 刀 宽 3mm); T03: 外 螺纹 车 刀 ，; 
内 和 孔 镜 刀 ; T05: 内 螺纹 车 刀 。 

加 工件 二 左 端 外 圆 程序 (工序 一 ): 

O00041; 

N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 

N20 M03 S800 T0101; ( 换 To1l 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 

N30 G00 X62. Z0; (快速 点 定位 ) 

N40 GO1 X0. F0. 1; 

N50 G00 X62. Z2，( 退 刀 ) 

N60 G90 X57 Z-52 F0. 2; (单一 形状 固定 循环 加 工 ) 

N65 X53. 2; 

N70 CO1 X51.2 Z0 FO0.1; 

N80 X53.2 2-1; 

N90 M03 S1100; 

N100 G00 Z2 ; 

N110 X46; 

N120 GO1 Z0 F0. 1; 

N130 X53 Z-1 ; 

N140 Z-52 ; 

N150 G00 X100; 〈 退 刀 ) 

N160 Z150. ; ( 退 刀 ) 

N170 M30; (程序 结束 返回 程序 头 ) 














加 工件 一 右 端 程序 (工序 二 ) : 

00042 ; 

N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 

N20 M03 S800 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N25 M08; (切削 液 开 ) 

N30 G00 X62. Z2. ; (快速 点 定位 ) 
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N40 G71 U2. R1; (外 径 粗 加 工 循 环 ) 

N50 G71 P60 Q170 U0. 2 WO0. 1 F0.25; (外 径 粗 加 工 循环 ) 
N60 G00 G42 X19. 8; ( 精 车 路 线 N60 ~ N170) 
N70 GO1 Z0 F0. 15; 

N80 X23. 8 Z-2 ; 

N90 Z-20; 

N100 X25. ; 

N110 W-9. 08; 

N120 G03 X42. W-29. 92. R30. ; 

N130 GO1 W-10; 

N140 X51.; 

N150 X53 W-1.; 

N160 Z-78 ; 

N170 G40 X62;( 精 车 路 线 N80 ~ N170) 

N180 M03 S1000; (主轴 正 转 ，n =1000r/min) 
N190 G70 P60 Q170; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N200 G00 X50. Z50. ; 

N210 G00 G42 X32 Z-36; (建立 刀 补 ) 

N220 GO1 X30 F0. 2 ; 

N230 C02 X34 W-12 R12; 

N240 G00 G40 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 
N250 T0202; ( 换 T02 号 3mm 外 切 槽 刀 ， 左 刀 尖 对 刀 ) 
N260 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 
N270 G00 X26. Z-20. ; (快速 点 定位 ) 

N280 GO1 X19. 3 FO0. 08; 

N290 G00 X27 

N300 Z-23 ; 

N310 GO1 X21. Z-20 F0. 08; 

N320 G00 X26. ; 

N330 Z-19; 

N340 GO1 X19. F0. 08 ; 

N350 Z-20; 

N360 G00 X25. 8 ; 

N370 Z-16. ; 

N380 GO1 X19. 8. Z-19 F0. 08; 
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N390 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N400 T0303;( 换 T03 号 外 螺纹 车 刀 ， 导 入 该 思 刀 补 ) 

N410 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 

N420 G00 X26 2Z5 ; (快速 点 定位 ) 

N430 G76 P010060 Q100 RO0. 1; (设置 G76 指令 螺纹 循环 加 工 参 数 ) 
N440 G76 X31.4 Z-18 RO. P1300 Q500 F2; (设置 G76 指令 螺纹 循环 加 工 参 数 ) 
N450 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N460 T0202 M03 S600; ( 换 T02 号 外 切 柳 刀 ， 主 轴 正 转 ，n = 600r/ min) 
N470 G00 X55. Z-76. ; (快速 点 定位 ) 

N480 G0O1 X51. W-2，F0. 08; ( 倒 角 ) 

N490 X0; (切断 ) 

N500 G00 X55. ; ( 退 刀 ) 

N510 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N520 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 


























加 工件 二 左 端 内 孔 程 序 (工序 三 ) : 

00043 ; 

N10 G99 G21 G40 ; 

N20 M03 S1000 T0101; ( 换 T01 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N25 M08; (切削 液 开 ) 

N30 G00 X55. Z-1; 

N40 GO1 X53. FO0. 1 ; 

N50 X51. Z0; (快速 点 定位 ) 

N60 X40; 

N70 G00 Z5 ; 

N80 X55; 

N90 G00 X100. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N100 T0404; ( 换 T04 号 内 孔 匀 刀 ) 

N110 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 

N120 G00 G41 X16. Z2. ; (快速 点 定位 ， 建 立 刀 尖 半 径 右 补偿 ) 
N130 G71 U2. R1; (内 径 粗 加工 循环 ) 

N140 G71 P150 Q210 U -0.2 WO0. 1 F0.25; (内 径 粗 加 工 循环 ) 
N150 G00 X42;( 精 车 路 线 N150 ~ N210) 

N160 G01 Z0 F0. 1; 

N170 G03 X25. Z-20. 92 R30. ; 
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N180 GO1 Z-13. 08; 
N190 X25. 6; 
N200 X21.6 W-2; 


N280 2Z-29 ; 


N310 G00 Z5; ( 退 刀 ) 








N330 M30; (程序 结束 ， 返 回程 
序 头 ) 

例 5 高 级 工 零 件 5 如 图 2-50 所 
示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 最 大 直径 为 898mm， 琅 
坏 采 用 $100mm x35mm 的 圆 钢 ， 底 
孔 已 经 加 工 好 。 

2. 工艺 分 析 

由 于 此 盘 类 零件 径 向 切削 尺寸 
大 于 轴 向 切削 尺寸 ， 可 应 用 G72 固 
定 循 环 功能 ， 以 提高 加 工 质量 和 生 
产 效 率 。 工序 一 ， 以 $100mm 外 圆 
为 定位 基准 ， 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 ， 
车 左 端面 并 加 工 左 端 外 轮廓 ， 然 后 
加 工 左 端 内 轮廓 。 工 序 二 ， 以 左 端 
gb98mm 外 圆 为 定位 基准 ， 用 自 定 心 
卡 盘 装 夹 ， 车 左 端面 并 加 工 右 端 外 
轮廓 ， 然 后 加 工 右 端 内 轮廓 。 切 削 
用 量 见 参考 程序 。 





N210 Z-51; ( 精 车 路 线 N150 ~ N210) 

N220 M03 S1000; (主轴 正 转 ,，n = 1000r/min) 

N230 G70 P150 Q210; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 

N240 G00 G40 X100. Z150. ; (快速 点 定位 ， 取 消 刀 人 尖 半 人 径 右 补 偿 ) 
N250 T0505 ; ( 换 T05 号 内 螺纹 车 刀 ， 导 和 该 刀 刀 补 ) 
N260 M03 S500; (主轴 正 转 ，n =500r/min) 

N270 G00 X20 Z5 ; (快速 点 定位 ) 


N320 G00 X100. Z150. (快速 返回 换 刀 点 ) 


N290 G76 P010060 Q100 R0. 1; (设置 G76 指令 螺纹 循环 加 工 参 数 ) 
N300 G76 X24 Z-52 RO. P1300 Q500 F2; (设置 G76 指令 螺纹 循环 加 工 参数 ) 





























图 2-50 高 级 工 零件 5 
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【加 工 工序 】 
1) 粗 、 精 加 工 左 端 端面 及 外 圆 ， 保 证 $98mm 尺寸 要 求 。 
2) 切 槽 ， 保 证 醒 宽 以 及 $98mm 尺寸 要 求 。 
3) 粗 鱼 内 孔 ， 留 精 加 工 余 量 0. 2 ~0. Smm。 
4) 精锐 内 孔 ， 达 到 图 样 各 项 要 求 。 
5) 掉头 装 来 ， 找 正 并 夹 紧 。 
6) 粗 、 精 加 工 右 端 端面 及 外 圆 ， 保 证 总 长 31mm 尺寸 精度 要 求 。 
7) 粗 铀 内 孔 ， 留 精 加 工 余 量 0. 2 ~0. Smm。 
8) 精 铀 内 孔 ， 达 到 图 样 各 项 要 求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 (工序 一 ); 工件 右 端面 回转 中 心 
(工序 二 ) 。 
【刀具 】T01: 外 圆 车 刀 ; T02: 外 切 模 刀 ( 刀 宽 4mm) ; T03: 内 孔 镜 刀 。 
加 工 左 端 程序 (工序 一 ) : 
00051 ; 
N10 G99 G21 G40; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 
N20 M03 S800 T0101; ( 换 To1l 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N30 G00 X102 Z0; (快速 点 定位 ) 
N40 GO1 X0. F0. 1 ; 
N50 G00 X96.2 Z2 ; 
N60 GO1 Z0 F0. 1; 
N70 X98.2 Z-1; 
N80 Z-18; 
N90 M03 S1100; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
N100 G00 Z2; (快速 点 定位 ) 
N110 X96; 
N120 GO1 Z0 FO0.1; 
N130 X98 Z-1 ; 
N140 7-18; 
N150 G00 X120; ( 退 刀 ) 
N160 Z150. ; ( 退 刀 ) 
N170 T0202; ( 换 T02 号 4mm 外 切 槽 刀 ， 左 刀 尖 对 刀 ) 
N180 M03 S400; (主轴 正 转 ，n =400r/min) 
N190 G00 X100. Z-16. ; (快速 点 定位 ) 
N200 GO1 X90 FO0. 08; 
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N210 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N220 72-11; 

N230 GO1 X90 Z-14. 2 F0. 08; 

N240 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N250 Z-16. ; 

N260 GO1 X78.5 F0. 08 ; 

N270 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N280 Z-14. 2 ; 

N290 GO1 X78. F0. 08 ; 

N300 Z-16 ; 

N310 G00 X100; ( 退 刀 ) 

N320 Z-9. ; 

N330 GO1 X90. Z-14. F0. 08 ; 

N340 X78. ; 

N350 G00 X120; ( 退 刀 ) 

N360 Z150. ; ( 退 刀 ) 

N370 T0404; ( 换 T03 号 内 孔 匀 刀 ) 

N380 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 
N390 G00 X16. Z2. ; (快速 点 定位 ) 

N400 G71 U1.5 R1; (内 径 粗 加 工 循环 ) 
N410 G71 P420 Q440 U-0.5 WO0. 1 F0.25; (内 径 粗 加 工 循环 ) 
N420 G00 X58;( 精 车 路 线 N420 ~ N440) 
N430 GO1 Z0 F0. 1; 

N440 G01 X27 Z-8; ( 精 车 路 线 N420 ~ N440) 
N450 M03 S1000; (主轴 正 转 ,，n =1000r/min) 
N460 G70 P420 Q440; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N470 G00 Z150. ; ( 退 刀 ) 

N480 X120. ; ( 退 刀 ) 

N490 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 








加 工 右 端 程序 (工序 二 ) : 

00052 ; 

N10 G99 G21; (定义 米 制 输入 、 每 转 进 给 方式 编程 ) 

N20 M03 S800 T0101; ( 换 Tol 号 外 圆 车 刀 ， 导 入 该 刀 刀 补 ) 
N30 G00 X102 Z0; (快速 点 定位 ) 
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N40 GO1 X0. F0. 1 ; 
N50 G00 X98.2 Z2; (快速 点 定位 ) 

N60 G01 2-16 FO0.1; 

N70 M03 S1100; (主轴 正 转 ,，n =1100r/min) 

N80 G00 Z2; (快速 点 定位 ) 

N90 X98; 

N100 G01 Z-4 F0. 1 ; 

N110 X94. 12 Z-15 ; 

N120 G00 X120; 

N130 Z150. ; 

N140 T0404; ( 换 T03 号 内 和 孔 链 万 ) 

N150 M03 S600; (主轴 正 转 ，n =600r/min) 

N160 G00 X16. Z2. ; (快速 点 定位 ) 

N170 G72 W1. R0.3; (内 径 粗 加 工 循环 ) 

N180 G72 P190 Q240 U-0. 1 W0. 3 F0. 25; (内 径 粗 加 工 循环 ) 
N190 G00 Z-14.5; ( 精 车 路 线 N190 ~ N240) 

N200 GO1 X27 FO0.1; 

N210 X68 Z-6; 

N220 X82, 

N230 G02 X92 70; 

N240 G01 Z2; ( 精 车 路 线 N190 ~ N240) 

N250 M03 S1000; (主轴 正 转 ,，n =1000r/min) 

N260 G70 P190 Q240; (用 G70 循环 指令 进行 精 加 工 ) 
N270 G00 X120. Z150. ; (快速 返回 换 刀 点 ) 

N280 M30; (程序 结束 ， 返 回程 序 头 ) 
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SINUMERIK802D 数控 系统 是 西门 子 公司 20 世纪 90 年 代 开 发 的 集 CNC、 
PLC 于 一 体 的 经 济 型 控制 系统 ， 结 构 简 单 、 体 积 小 、 可 靠 性 高 、 功 能 完善 。 该 系 
统 的 性 价 比较 高 ， 比 较 适合 于 经 济 型 与 普及 型 机 床 的 控制 。 本 章 所 有 实例 均 根 据 
SINUMERIK802D 数控 系统 编写 ， 零件 材料 无 特殊 说 明 外 均 为 45 钢 。 


3.1 阶梯 轴 类 零件 加 工 编程 


例 1 阶梯 轴 零 件 1 如 图 3-1 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

【加 工 工序 】 

1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 
紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 并 
用 试 切 法 对 刀 。 

2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 
轮廓 ， 单 边 留 0. 5mm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 
求 尺寸 。 

4) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺 图 3-1 阶梯 轴 零 件 1 
寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 
面 回转 中 心 。 

程序 如 下 : 

AAA301. MPF; (程序 名 ) 

C95 G90 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,， 1 号 刀 补 ) (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 

M03 S700 F0.2; (主轴 正 转 ，n =700r/min) 

G00 X57.0 Z2. 0; (快速 定位 ) 
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G01 X53;(X 向 粗 加 工 ) 
Z-60.0;，(Z 向 切削 ) 
X53.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

C01 X51.0; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-60.0;，(Z 向 切削 ) 
X51.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

G01 X49.0; (X 向 粗 加 工 ) 
7Z-40.0; (Z 向 切削 ) 
X49.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

C01 X47.0; (X 向 粗 加 工 ) 
7Z-40.0; (Z 向 切削 ) 
X47.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

G01 X45.0; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-40.0;，(Z 向 切削 ) 
X45.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

G01 X43.0; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-40.0;，(Z 向 切削 ) 
X43.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

C01 X41.0; (X 向 粗 加 工 ) 
7Z-40.0; (Z 向 切削 ) 
X41.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

C01 X39.0; (X 向 粗 加 工 ) 
7Z-25.0; (2Z 向 切削 ) 
X39.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

C01 X37.0; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-25.0;，(Z 向 切削 ) 
X37.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 
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G01 X35.0; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-25.0;，(Z 向 切削 ) 
X35.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2.0; (快速 定位 ) 
G01 X33.0; (X 向 粗 加 工 ) 
7Z-25.0; (Z 向 切削 ) 
X33.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2.0; (快速 定位 ) 
G01 X31.0; (X 向 粗 加 工 ) 
7Z-25.0; (Z 向 切削 ) 
X31.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2.0; (快速 定位 ) 
G01 X0;( 精 加 工 ) 
Z0; (快速 定位 ) 
X30.0; (X 向 精 加 工 ) 
Z-25.0;，(Z 向 切削 ) 
X40; (X 向 精 加 工 ) 
Z-40; (Z 向 切削 ) 
X50; (X 向 精 加 工 ) 
Z-60; (Z 向 切削 ) 
X57; (X 向 退 刀 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 2 ”阶梯 轴 零 件 2 如 图 3-2 
所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 装 夹 时 
注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 
刚性 。 

2. 工艺 分 析 

【加 工 工序 】 

1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 
紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 并 
用 试 切 法 对 刀 。 图 3-2 ”阶梯 轴 零 件 2 

2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
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4) 去 毛刺 ， 检测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

背 吃 刀 量 1. 5mm。 

程序 如 下 : 

AAA302. MPF; (程序 名 ) 

C95 G90 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X57Z2; (快速 定位 ) 

C01 X53; (XX 向 进 刀 ) 
Z-60; (Z 向 切削 ) 
X53.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

G01 X51.0; (X 向 进 刀 ) 
Z-60; (Z 向 切削 ) 
X51.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

G01 X48; (X 向 进 刀 ) 
Z-42.5; ( 粗 加 工 四 圆 弧 ) 

X43 ; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2; (快速 定位 ) 

G01 X45; (X 向 进 刀 ) 
Z-40; (Z 向 切削 ) 
X45.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.5; (快速 定位 ) 

G01 X42; (X 向 进 刀 ) 
Z-40; (Z 向 切削 ) 

X42. 5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

C01 X39; (XX 向 进 刀 ) 
Z-28; (Z 向 切削 ) 
X39.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2 ; (快速 定位 ) 

G01 X36.0; (X 向 进 刀 ) 
Z-26; (Z 向 切削 ) 
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X36.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

C01 X33; (X 向 进 刀 ) 
Z-25; (Z 向 切削 ) 
X33.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2.0; (快速 定位 ) 

G01 X31; (X 向 进 刀 ) 
Z-25; (Z 向 切削 ) 
X31.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2; (快速 定位 ) 

G01 X0;( 精 加 工 ) 

Z0; (刀具 至 工件 中 心 ) 
X30; (X 向 进 刀 ) 
Z-25; (Z 向 切削 ) 

G03 X40 Z-30CR =5; ( 精 加 工 凸 圆 弧 ) 

C01 Z-40; (Z 向 切削 ) 

G0O1 X44; (X 向 进 刀 ) 

G02 X50 Z-43 CR =5;( 精 加 工 凹 圆 孤 ) 

G01 Z-60; (Z 向 切削 ) 
X57; (X 向 退 刀 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 3 阶梯 轴 零 件 3 如 图 3-3 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-3 ”阶梯 轴 零 件 3 
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1. 零件 分 析 
该 工件 为 阶梯 轴 零 件 ， 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 刚性 。 
2. 工艺 分 析 
【加 工 工序 】 
1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 
对 刀 。 
2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 
4) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 
【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 面 回 转 中 心 。 
程序 如 下 : 
AAA303. MPF; (程序 名 ) 
C95 G90 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min) 
G00 X42 Z2; (快速 定位 ) 
G01 X37; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-46; (Z 向 切削 ) 
X37.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (快速 定位 ) 
G00 X34; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-34; (Z 向 切削 ) 
X34.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; 【快速 定位 ) 
G01 X31; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-31; (Z 向 切削 ) 
X31.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2.5; (快速 定位 ) 
G0O1 X28.5; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-31; (Z 向 切削 ) 
X29; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (快速 定位 ) 
G01 X25; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-15; (Z 向 切削 ) 
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X25.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 22; (快速 定位 ) 
G01 X22; (X 向 粗 加 工 ) 
Z-10; (2Z 向 切削 ) 
X22. 5; (X 向 退 刀 ) 
G00 22; (快速 定位 ) 
G01 X0;( 精 加 工 ) 
Z0; (切削 至 工件 中 心 ) 
X19. 627; (X 方向 搬 补 切削 ) 
X21 Z-9; (X、Z 方向 搬 补 切削 ) 
X28 Z-19; (X、Z 方向 插 补 切削 ) 
Z-31; (Z 方向 搬 补 切削 ) 
X31.314; (X 方向 搬 补 切削 ) 
G02 X36 Z-38 CR =12; ( 精 加 工 圆 弧 ) 
G01 Z-46; (2Z 向 切削 ) 
X42; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


3.2 圆 缴 成 形 面 零件 加 工 编 程 





例 1 圆 弧 类 零件 1 如 图 3-4 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

















图 3-4 圆 弧 类 零件 1 
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1. 零件 分 析 

该 工件 为 圆 弧 类 零件 ， 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ,提高 法 夹 刚 性 。 本 实例 
主要 练习 圆 弧 切削， 在 练习 过 程 中 需要 注意 圆 弧 刀具 的 对 刀 方 法 及 切削 方法 ， 以 
及 圆 弧 指令 G02/G03 的 使 用 。 

2. 工艺 分 析 

【加 工 工 序 】 

1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 
对 刀 。 

2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺寸 。 

4) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 面 回 转 中 心 。 

程序 如 下 : 

AAA304. MPF ; (程序 名 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min) 

G00 X42 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L304”，2.00，0.3，0.2，0.2，0.05, 9,,，0.5); (外 圆 切削 
循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





1304. SPF; ( 子 程序 名 ) 
G01 X18; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z0; (Z 向 切削 进 刀 ) 
X21.9; (X 向 切削 ) 
G03 X32 Z-18.75 CR =17; (切削 凸 圆 孤 ) 
C01 X30 Z-28; (切削 锥 度 ) 
X38 Z-48; (切削 锥 度 ) 
Z-56; (Z 向 切削 ) 
C02 X38 Z-70 CR =16; 〈 切 削 凹 圆 弧 ) 
G01 Z-78; (Z 向 切削 ) 
X42; (X 方向 退 刀 ) 
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RET; (返回 主 程序 ) 
例 2 圆 孤 类 零件 2 如 图 3-5 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-5 圆 弧 类 零件 2 





1. 零件 分 析 

该 工人 为 圆 弧 类 零件 ， 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 工件 的 装 夹 刚性 。 
本 实例 主要 练习 圆 弧 切 前 ， 在 练习 过 程 中 需要 注意 圆 弧 刀具 的 对 思 方 法 及 切削 方 
法 ， 以 及 圆 弧 指令 G602/G03 的 使 用 。 

2. 工艺 分 析 

【加 工 工序 】 

1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端面 ， 并 用 试 切 法 
对 刀 。 

2) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 5mm 精 加 工 余 量 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺 寸 。 

4) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 面 回 转 中 心 。 

程序 如 下 : 

AAA305. MPF; (程序 名 ) 

G95 G90 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T1D1; (1 号 刀 ，1! 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

C00 X42 ，Z2.9; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L305”，2.0，0.3,，0.2，0.2，0.05, 9,,，0.5); (外 圆 复合 循环 ) 











oO 
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G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


L305. SPF; ( 精 加 工 轮廓 子 循环 ) 

G01 X10; (X 向 切削 ) 
Z0; (Z 向 切削 ) 
X12.0; (X 向 切削 ) 

G02 X19. 61 Z-7 CR =9; (四 圆 弧 切 削 ) 

G01 Z-16; (Z 向 切削 ) 
X21; (X 向 切削 ) 
X28Z-26; (切削 锥 度 ) 

G03 X31.31 Z-38 CR =14; (切削 凸 圆 弧 ) 

G01 Z-45; (Z 向 切削 ) 
X36; (X 向 切削 ) 
Z-53; (2Z 向 切削 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 

例 3 圆 绝 类 零件 3 如 图 3-6 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-6 圆 孤 类 零件 3 
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1. 零件 分 析 

该 工件 为 圆 弧 类 零件 ， 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 工件 的 装 夹 刚性 。 
本 实例 主要 练习 圆 弧 切削 ， 在 练习 过 程 中 需要 注意 圆 踊 刀具 的 对 刀 方 法 及 切削 方 
法 ， 以 及 圆 弧 指令 G602/G03 的 使 用 。 

2. 工艺 分 析 

【加 工 工序 】 

1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 削 左 端面 ， 并 用 试 切 法 
对 刀 。 

2) 从 左 端 至 右 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 左 端 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺寸 。 

人 并 对 刀 。 

5) 从 右 端 至 左 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 5mm 精 加 工 余 量 。 

6) 精 加 工 右 端 外 圆 轮 廓 至 图 样 要 求 尺寸 。 

7) 粗 、 精 加 工 右 端 孔 ， 并 达到 图 样 要 求 尺寸 。 

8) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

程序 如 下 : 

AAA306. MPF; ( 左 端 外 圆 复 合 循环 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95( “L306”, 2.0, 0, 0.3, 0.2, 0.2, 0.05, 9, ; (外 圆 切 
前 复合 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 














1306. SPF; ( 子 程序 名 ) 

G01 X24; (X 向 切削 ) 
Z0; (Z 向 切削 ) 
X26; (X 向 切削 ) 
X30 Z-2; (切削 锥 度 ) 
Z-23; (Z 向 切削 ) 
X36 Z-43; (切削 锥 度 ) 
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Z-58; (Z 向 切削 ) 
X46; (X 向 切削 ) 
X48 Z-59; (切削 锥 度 ) 
Z-68; (Z 向 切削 ) 
G01 X52; (XX 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
程序 如 下 : 
ABB306MPF; ( 右 端 外 圆 复合 循环 ) 
G90 G95 G49 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 
CYCLE95( “L306”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,, 0.5); 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


1306. SPF; ( 子 程序 名 ) 
G01 X26; (X 向 切削 ) 
Z0; (Z 辐 切削 ) 
Z43.63; (Z 向 切削 ) 
G03 X39. 29 Z-23.79 CR =24; (切削 凸 圆 弧 ) 
G02 X35 ，73 Z-50; (切削 四 圆 弧 ) 
G01 X46; (X 向 切 前 ) 
X48Z-51; (切削 锥 度 ) 
G01 X52; (X 方向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 





ACC306 MPF; 〈 切 削 内 孔 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2;(2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X18 Z2; (快速 定位 ) 
G01 X18; (X 向 进 刀 ) 
Z-30; (Z 向 切削 ) 
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X17.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 移动 ) 
G01 X19.5; (X 向 进 刀 ) 
Z-30; (Z 向 切削 ) 
X19; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 移动 ) 
G01 X23; (X 向 进 刀 ) 
Z-15; (Z 向 切削 ) 
X22.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 移动 ) 
C01 X26; (X 向 进 刀 ) 
Z-15; (Z 向 切削 ) 
X25.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 移动 ) 
G01 X29; (X 向 进 刀 ) 
Z-15; (Z 向 切削 ) 
X28.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 X2; (2Z 向 快速 移动 ) 
G01 X32; ( 精 加 工 孔 ) 
X30 Z-1; (切削 内 锥 ) 
Z-15; (Z 向 切削 ) 
X20; (X 向 进 刀 ) 
Z-30; (Z 向 切削 ) 
X16; (X 向 进 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 移动 ) 
X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 
例 4 圆 弧 类 零件 4 如 图 3-7 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 工件 为 圆 孤 类 和 零件， 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ,提高 工件 的 装 夹 刚 性 。 
本 实例 主要 练习 圆 弧 切 前 ， 在 练习 过 程 中 需要 注意 圆 弧 刀具 的 对 刀 方 法 及 切削 方 
法 ， 以 及 圆 弧 指令 G602/G03 的 使 用 。 
2. 工艺 分 析 
【加 工 工序 】 
1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 平 左 端面 ， 并 用 试 切 法 
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对 刀 。 
2) 从 左 端 至 右 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. 5mm 精 加 工 余 量 。 
3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 尺寸 。 
4) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 
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图 3-7 圆 孤 类 零件 4 





3. 参考 程序 : 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

程序 如 下 : 

AAA307. MPF; 〈 外 圆 加 工 轮廓 主 程序 ) 

G95 G90 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T1D1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1307”, 2.0, 0, 0.15, 0.15, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,, 0.5); 
(外 圆 切 前 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 








1307. SPF; ( 子 程序 名 ) (外 圆 加 工 轮 廊 子 程序 ) 
G0O1 X14; (X 向 进 刀 ) 
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Z0; (Z 向 切削 ) 
X16; (X 向 切削 ) 
X20 Z-15; (切削 锥 度 ) 
X26.36; (X 向 切削 ) 
G02 X36. 19 Z-28. 48 CR =20; (加 工 四 圆 弧 ) 
G03 X40 Z-59.15; (加 工 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-70; (Z 向 切削 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 5 圆 缴 类 零件 5 如 图 3-8 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 









































































































35+0.015 i 5 14.5 bo 20£0.05 

上‘ 

人 
| 党 
2 go 
xX| 交 六 

寸 | em 

9| = 

了 
28+0.02 4 

[aao|. 44+0.015 








101.5+0.02 


ww 


图 3-8 ” 圆 孤 类 零件 
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1. 零件 分 析 

该 工件 为 圆 弧 类 零件 ， 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 工件 的 装 夹 刚性 。 
本 实例 主要 练习 内 、 外 圆 弧 切削 、 在 练习 过 程 中 需要 注意 圆 弧 刀具 的 对 刀 方 法 及 
切削 方法 ， 以 及 圆 弧 指令 G02/G03 的 使 用 。 








2. 工艺 分 析 

【加 工 工序 】 

1) 车 端面 。 将 毛 坏 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 削 左 端面 ， 并 用 试 切 法 
对 刀 。 
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2) 从 左 端 至 右 端 粗 加 工 外 圆 轮廓 ， 留 0. Smm 精 加 工 余 量 。 

3) 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要求 尺 寸 。 

4) 换 内 孔 车 刀 ， 粗 、 精 加 工 内 孔 至 图 样 要 求 。 

5) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

AAA308. MPF; (〈 左 端 外 圆 复合 循环 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X52 22; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1308”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9;,, 0.5); 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L308. SPF; ( 子 程序 名 ) 
G01 X38; (X 向 切削 ) 
Z0; (Z 向 切削 进 刀 ) 
X40. 84; (X 向 切削 进 刀 ) 
G03 X35. 67 Z-28. 71 CR24; (切削 凸 圆 孤 ) 
G02 X35. 67 Z-38. 87 CR =12; (切削 四 圆 弧 ) 
G03 Z-58 CR =12;( 切 前 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-63; (2Z 向 切削 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


BBB308 MPF; ( 左 端 内 孔 复合 循环 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800rmin， 进 给 量 ，0. 2mm/r) 

G00 X16 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1308”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，0.5); (内 孔 
复合 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 
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L308. SPF; ( 子 程序 名 ) 
C01 X33. 64; (X 向 进 刀 ) 
Z0; (Z 向 切削 进 刀 ) 
C03 X31.174 Z-27.32 CR =21; (切削 凸 圆 弧 ) 
C02 X25. 49 Z-33.5 CR =11; (切削 凹 圆 弧 ) 
G01 X24 Z-47.6; (切削 锥 度 ) 
X16; (X 向 切削 进 给 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


3.3 ” 档 类 零件 加 工 编 程 


例 1 ， 覃 类 零件 1 如 图 3-9 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-9 ” 醒 类 零件 1 























1. 零件 分 析 

该 工件 为 槽 类 零件 ， 主 要 练习 槽 的 切削 及 编程 方法 。 在 工件 装 夹 过 程 中 ， 注 
意 工 件 的 伸 出 量 ， 尺 量 提高 装 夹 刚 性 。 

2. 工艺 分 析 
槽 类 零件 仅 进 行 精密 槽 的 加 工 ， 参 考 程序 仅 包 括 模 的 加 工程 序 ， 使 用 的 切断 
刀 宽 为 3mm 刀具 。 

【加 工 工序 】 

1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
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2) 粗 精 加 工 精 密 槽 ， 且 达到 图 样 要 求 。 
3) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 
AAA309. MPF; ( 切 槽 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ， 
C00 X52.0 Z2. 0; (快速 定位 ) 




















n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 


GO1 2-36; 


(Z 向 定位 ) 


X40. 2 ; 
X48.0; 


(X 向 切 
(X 向 切 


削 ) 
削 ) 


2Z-37. 0; 


X40.0; 
Z-36; 
X52.0; 
7-45; 
X40. 2 ; 
X48.0; 


一 


Z-46.0; 


X40.0; 
7-45; 
X52.0; 

G00 X100 Z 

M30; 




















(程序 


(2Z 向 移动 ) 
(X 向 切削 ) 
(Z 向 移动 切削 ) 
(X 向 退 刀 ) 
(Z 向 移动 ) 
(X 向 切削 ) 
(X 向 切削 ) 
(Z 向 移动 ) 
(X 向 切削 ) 
(Z 向 移动 切削 ) 
(X 向 退 刀 ) 
100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
结束 ) 








例 2 槽 类 零件 2 如 图 3-10 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


1. 零件 分 析 
































该 工件 为 槽 类 零件 ， 主 要 练习 槽 的 切削 及 编程 方法 。 在 工件 装 夹 过 程 中 ,， 注 
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意 工件 的 伸 出 量 ， 尽 量 提高 
2. 工艺 分 析 

















夹 刚性 。 
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刀 宽 为 3mm 刀具 。 
【加 工 工序 】 


槽 类 零件 仅 进 行 精 密 槽 的 加 工 ， 参 考 程序 仅 包括 槽 的 加 工程 序 ， 





使 用 的 切断 


1) 车 端面 。 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

















2) 粗 精 加 工 精 密 槽 ， 





且 达 到 图 样 要 求 。 
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3) 去 毛刺 ， 检测 工件 各 项 尺 十 要求。 














O00.015 4 


2x4 02 vd 



















3x4 士 0.021 10+0.02 












































0 
的 7002 




































































,| .20+0.021, | 








120+0.03 


-TI V2 ) 


图 3-10” 槽 类 零件 2 








3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

ABC310. MPF ( 主 程序 名 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T1D1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

C00 X52.0 Z2. 0; (快速 定位 ) 

G01 Z-17; (Z 向 移动 ) 
X31.2; (X 向 切削 ) 
X38.0; (X 向 切削 ) 
Z-18.0; (Z 向 移动 ) 
X31; (X 向 切削 ) 
Z-17; (2Z 向 移动 ) 
X52.0; (X 向 退 刀 ) 

G01 Z-25; (2Z 向 移动 ) 
X31.2; (X 向 切削 ) 
X38.0; (X 向 切削 ) 
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Z-26; (Z 向 移动 ) 
X31; (X 向 切削 ) 
Z-25; (Z 向 移动 ) 
X52.0; (X 向 退 刀 ) 
C01 Z-57; (Z 向 移动 ) 
X41.2; (X 向 切削 ) 
X48.0; (X 向 切削 ) 
Z-58.0; (Z 向 移动 ) 
X31; (XX 向 切削 ) 
7Z-57; (Z 向 移动 ) 
X47.0; (X 向 切削 ) 
Z-66; (Z 向 移动 ) 
X41.2; (X 向 切削 ) 
X48.0; (X 向 切削 ) 
Z-65; (Z 向 移动 ) 
X31; (XX 向 切削 ) 
Z-66; (Z 向 移动 ) 
X52.0; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


3.4 螺纹 类 零件 加 工 编程 


例 1 螺纹 类 零件 1 如 图 3-11 
所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 为 螺纹 类 零件 ， 主 要 练 
习 螺 纹 的 编程 方法 以 及 切削 方法 ， 
在 加 工 过 程 中 注意 工件 的 伸 出 量 ， 




















尽量 提高 装 夹 刚 性 。 S8+0.018 
2. 工艺 分 析 
螺纹 类 零件 主要 讲解 的 是 螺纹 的 图 3-11 螺纹 类 零件 1 





加 工 ， 参 考 程序 主要 包括 螺纹 的 加 工程 序 ， 使 用 的 螺纹 刀具 为 专用 螺纹 切削 刀具 。 
【加 工 工序 】 
1) 换 螺 纹 车 刀 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
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2) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 
3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 
3. 参考 程序 〈 仅 为 螺纹 程序 ) 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 
AAA311. MPF 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1;( 换 螺纹 车 刀 ) 
M03 S600 M08 F0.2; (主轴 转速 ，n =600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X32.0 23.0; (螺纹 导入 量 6 =3) 
X29. 2; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-21.0 K1.0 SF =0; (第 1 刀 切 削 ， 背 吃 刀 量 为 0.8mm) 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
Z2.0; (Z 向 退 刀 ) 
X28.8; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-21.0 K1.0 SF =0; ( 背 吃 刀 量 为 0.4mm ) 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
Z2.0; (Z 向 退 刀 ) 
X28.7; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-21.0 K1.0 SF =0; ( 背 吃 刀 量 为 0. 1mm) 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 
例 2 螺纹 类 零件 2 如 图 3-12 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 工件 为 螺纹 类 零件 ， 主 要 练习 螺纹 的 
编程 方法 以 及 切削 方法 。 双 线 螺纹 注意 编程 
方法 及 加 工 顺序 ， 以 免 加 工 过 程 中 出 现 乱 牙 
现象 。 在 加 工 过 程 中 注意 工件 的 伸 出 量 ， 尽 
量 提高 装 夹 刚性 。 
2. 工艺 分 析 
螺纹 类 零件 主要 讲解 的 是 螺纹 的 加 工 ， 
参考 程序 主要 包括 螺纹 的 加 工程 序 ， 使 用 的 
螺纹 刀具 为 专用 螺纹 切削 刀具 。 
【加 工 工序 】 图 3-12 ”螺纹 类 零件 2 
1) 换 螺 纹 车 刀 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
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2) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 
3) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺 十 要求。 
3. 参考 程序 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
AAA312. MPF;，( 主 程序 名 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; ( 换 螺纹 车 刀 ) 
M03 S600 M08 F0.2; (主轴 转速 ，n = 600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X32.0 Z3.0; (螺纹 导入 量 5 =3mm) 
X29.2; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-12.0 K1.0 SF =0; (第 1 刀 切 削 ， 背 吃 刀 量 为 0.8mm) 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
Z2.0; (Z 向 快速 定位 ) 
X28.8; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-12.0 K1.0 SF =0; ( 背 吃 刀 量 为 0.4mm) 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
Z2.0; (Z 向 快速 定位 ) 
X28.7; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-12.0 K1.0 SF =0; ( 背 吃 刀 量 为 0. 1mm) 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
Z2.0; (Z 向 快速 定位 ) 
X29.2; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-12.0 K1.0 SF =180.0; (第 二 条 螺旋 线 第 1 刀 切 割 ， 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
Z2.0; (Z 向 快速 定位 ) 
X28.8; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-12.0 K1.0 SF =180.0; (和 背 吃 思量 为 0. 4mm) 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
Z2.0; (Z 向 快速 定位 ) 
X28.7; (X 向 进 刀 ) 
G33 Z-12.0 K1.0 SF =180; ( 背 吃 刀 量 为 0. 1mm) 
G00 X32.0; (X 向 退 刀 ) 
Z2.0; (Z 向 快速 定位 ) 
G00 X100 Z100; (完成 第 二 条 螺旋 线 的 切削 ) 
M30; (程序 结束 ) 





t= 


背 吃 刀 量 0. 8mm) 
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例 3 ”螺纹 类 零件 3 如 图 3-13 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 4+0.03 ,20+0.05 
该 工件 为 螺纹 类 零件 ， 主 
要 练习 螺纹 的 编程 方法 以 及 切 











前 方法 。 内 螺纹 注意 内 螺纹 刀 
具 的 伸 出 量 ， 以 及 加 过 程 中 
现 振 纹 的 解决 方法 。 在 加 工 3 
程 中 注意 工件 的 伸 出 量 ， 尽 是 
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提高 装 夹 刚性 。 7 | Bz 
2. 工艺 分 析 2 [2 
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螺纹 类 零件 主要 讲解 的 是 
螺纹 的 加 工 ， 参 考 程 序 主要 包 
括 螺纹 的 加 工程 序 ， 使 用 的 螺 
纹 刀 具 为 专用 螺纹 切削 刀具 。 

【加 工 工序 】 图 3-13 ”螺纹 类 零件 

1) 换 螺 纹 车 刀 ， 并 用 试 
切 法 对 刀 。 

2) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA313. MPF ; ( 主 程序 名 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TI1D1;( 换 外 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0. 2; (主轴 转速 ，n = 600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X38.0 Z2. 0; (螺纹 导入 量 6 =2mm) 
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CYCLE97 (2,, 0, -22, 36, 36, 2, 2, 1.3, 0.05, 0, 0, 6, 2, 3, 1); 


(螺纹 切削 循环 ) 
G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


BBB314. MPF; ( 主 程序 名 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T2D2; ( 换 内 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 转速 ，n = 600r/min， 进 给 量 0. 2mm/r) 
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G00 X20.0 Z2. 0; (螺纹 导入 量 6 =2mm) 
CYCLE97 (1.5,, 0, -22, 22.05, 22.05, 2, 2, 0.975, 0.05, 0, 0, 6 


? 


2, 4，1); (螺纹 切削 循环 ) 


要 练习 螺纹 的 编程 方法 以 及 切 
前 方法 。 双 线 螺 纹 注意 编程 方 
法 及 加 工 顺序 ， 以 免 加 工 过 程 
中 出 现 乱 牙 现象 。 在 加 工 过 程 
中 注意 工件 的 伸 出 量 ， 尽 量 提 
高 装 夹 刚 性 。 


G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 4 ”螺纹 类 零件 4 如 图 3-14 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 

该 工件 为 螺纹 类 零件 ， 主 








M30xPh3P1.S 




















2. 工艺 分 析 图 3-14 螺纹 类 零件 4 
螺纹 类 零件 主要 讲解 的 是 





螺纹 的 加 工 ， 参 考 程 序 主要 包括 螺纹 的 加 工程 序 ， 使 用 的 螺纹 刀具 为 专用 螺纹 切 
前 刀具 。 


2)3 


2); 


【加 工 工序 】 

1) 换 螺 纹 车 刀 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA314. MPF ; ( 主 程序 名 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1;( 换 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 转速 ，600r/min、 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X32.0 Z2. 0; (螺纹 导入 量 6 =2mm) 

CYCLE97 (3,, 0, -40, 30, 30, 2, 2, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 2, 3, 
(螺纹 切削 循环 ) 

G00 X32 22; (快速 定位 

CYCLE97 (3,, 0, -40, 30, 30, 2, 2, 0.975, 0.05, 0, 180, 6, 2, 3, 
(螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 

例 5 螺纹 类 零件 5 如 图 3-15 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 工件 为 螺纹 类 零件 ， 主 要 练习 螺纹 的 编 
程 方法 以 及 切削 方法 。 锥 螺纹 注意 编程 方法 以 
及 使 用 特点 ， 以 免 加 工 过 程 中 出 现 乱 牙 现象 。 
在 加 工 过 程 中 注意 工件 的 伸 出 量 ， 尽 量 提高 装 
夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

螺纹 类 零件 主要 讲解 的 是 螺纹 的 加 工 ， 参 
考 程序 主要 包括 螺纹 的 加 工程 序 ， 使 用 的 螺纹 
刀具 为 专用 螺纹 切削 刀具 。 

【加 工 工序 】 图 3-15 ”螺纹 类 零件 5 

1) 换 螺 纹 车 刀 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 : 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 面 回 转 中 心 。 

AAA315. MPF; ( 主 程序 名 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TI1D1;( 换 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 转速 ，n =600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X24.0 Z2. 0; (螺纹 导入 量 5 =2) 

CYCLE97 (3,，0，- 40，25.85，26.96，2，1，0.975，0.05，0，0，6， 
2,，3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 6 螺纹 类 零件 6 如 图 3-16 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 螺纹 类 零件 ， 主 要 练习 螺纹 的 编程 方法 以 及 切 肖 方法。 梯形 螺 纹 注 
意 编程 方法 及 刀具 的 安装 等 事项 ， 以 免 加 工 过 程 中 出 现 乱 牙 现 象 ， 同 时 也 需要 注 
意 装 夹 刚性 以 及 加 工 过 程 中 刀具 的 磨损 情况 。 在 加 工 过 程 中 注意 工件 的 伸 出 量 ， 
尽量 提高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

螺纹 类 零件 主要 讲解 的 是 螺纹 的 加 工 ， 参 考 程序 主要 包括 螺纹 的 加 工程 序 ， 
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使 用 的 螺纹 刀具 为 专用 螺纹 切削 
刀具 。 

【加 工 工序 】 

1) 换 螺 纹 车 刀 ， 并 用 试 切 法 
对 刀 。 

2) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺 
寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端 a 
面 回转 中 心 。 

AAA316. MPF; ( 主 程序 名 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初 
始 化 ) 

TI1D1; ( 换 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0. 2; (主轴 转速 ， 
n =600r/min , 进 给 量 为 0.2mm/r) 

G00 X38.0 Z4.0; (螺纹 导入 图 3-16 ”螺纹 类 零件 6 
量 6 =4mm) 

CYCLE97 (12,, 0, 
2) ; (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X38.0 Z10.0; (螺纹 导入 量 6 =10mm) 

CYCLE97 (12,, 0, -53, 36, 36, 10, 3, 3.5, 0.05, 0, 0, 20,2, 3, 
2) ; (螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


3.5 和 孔 类 零件 加 工 编程 


例 1 孔 类 零件 1 如 图 3-17 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 孔 类 零件 ， 主 要 练习 内 孔 的 编程 及 切削 ， 同 时 也 要 注意 在 车 削 内 孔 
时 刀具 的 进 给 方向 。 


2. 工艺 分 析 
孔 类 零件 主要 讲解 的 是 孔 的 加 工 ， 参 考 程 序 主要 包括 孔 的 加 工程 序 ， 使 用 的 
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刀具 


吃 量 


给 量 


为 切削 孔 的 机 夹 刀 ， 且 尺寸 符合 要 求 。 
【加 工 工序 】 

1) 将 毛 坏 找 正 、 夹 紧 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 轮廓 直至 达到 图 样 要 求 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 ; 背 刀 
1.Smm。 

AAA317. MPF; (内 和 孔 加 工程 序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1 (1 号 刀 ,， 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n = 800r/min， 进 














图 3-17 和 孔 类 零件 


— 


量 为 0.2mm/r) 


G00 X24 Z2; (快速 定位 ) 
G01 X27; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-26; (Z 向 切削 ) 
X26.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 
G01 X29. 5; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-26; (Z 向 切削 ) 
X29; (X 疝 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 
G01 X33; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-18; (Z 向 切削 ) 
X32.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 
G01 X36; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-16; (2Z 向 切削 ) 
G00 X35.5; (X 向 退 刀 ) 
Z2; (Z 向 快速 切削 ) 
G01 X39; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-15; (Z 向 切削 ) 
X38.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 
G01 X40; (X 向 切削 进 刀 ) 
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Z-15; (Z 向 切削 ) 
X30 Z-25; (切削 锥 度 ) 
Z-26; (Z 向 切削 ) 
X29.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z5; (2Z 向 快速 切削 ) 
X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 
例 2 孔 类 零件 2 如 图 3-18 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 零件 为 孔 类 零件 ， 要 注意 在 车 削 内 孔 时 
刀具 的 进 给 方向 。 本 实例 主要 练习 内 和 孔 的 编程 
方法 ， 在 内 轮廓 中 的 圆 弧 、 锥 度 的 编程 方法 。 
2. 工艺 分 析 
孔 类 零件 主要 讲解 的 是 孔 的 加 工 ， 参 考 程 
序 主要 包括 孔 的 加 工程 序 ， 使 用 的 刀具 为 切削 
孔 的 机 夹 刀 ， 且 尺寸 符合 要 求 。 
【加 工 工序 】 
1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 粗 、 精 加 工 轮廓 直至 达到 图 样 要 求 。 
3) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺 十 要求。 
3。 参考 程序 图 3-18 和 孔 类 零件 
【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 ; 背 吃 刀 量 1. 5mm。 
AAA318. MPF; (内 孔 加 工程 序 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X24 Z2; (快速 定位 ) 
G01 X27; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-30; (Z 向 切削 ) 
X26.5; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 
G01 X30; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-28; (Z 向 切削 ) 
X29; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 























MD 
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G01 X33; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-25; (Z 向 切削 ) 
X32.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 

G01 X36; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-15; (Z 向 切削 ) 

G00 X35.5; (X 向 退 刀 ) 
Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 

G01 X39; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-15; (Z 向 切削 ) 
X38.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 

G01 X45; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-2.5;(Z 向 切削 ) 
X41.5; (X 向 切削 进 刀 ) 

Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 
X50; (X 问 切 前 进 刀 ) 
G02 X40 Z-5 CR =5; (切削 四 圆 弧 ) 
G01 Z-15; (2Z 向 切削 ) 
X35 ; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z-25; (Z 向 切削 ) 
X25 Z-35; (切削 锥 度 ) 
Z-46; (Z 向 切削 ) 
X24.5; (X 向 退 刀 ) 

G00 Z5; (2Z 向 快速 退 刀 ) 

X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 3 了 和 孔 类 零件 3 如 图 3-19 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 孔 类 零件 ， 要 注意 在 车 削 内 孔 时 刀具 的 进 给 方向 。 本 实例 主要 练习 

内 和 孔 的 编程 方法 、 锥 度 的 编程 方法 等 ， 同 时 在 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 
装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 

孔 类 零件 主要 讲解 的 是 孔 的 加 工 ， 参 考 程 序 主 要 包括 孔 的 加 工程 序 ， 使 用 的 

刀具 为 切削 孔 的 机 夹 刀 ， 且 尺寸 符合 要 求 。 
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【加 工 工序 】 5 10 
1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 
并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 粗 、 精 加 工 轮廓 直 | 
至 达到 图 样 要 求 。 
3) 去 毛刺 ,检测 工件 # ss 
各 项 尺寸 要 求 。 sl 
3. 参考 程序 : SI 
【工件 坐标 系 原点 】 工 | 
件 右 端 面 回转 中 心 。 1 
AAA319. MPF; (内 和 孔 
加 工 复合 循环 主 程序 ) 
G90 G95 G40 G71; ( 程 
序 初始 化 ) 
TI1D1;(1 号 刀 ，1 号 图 3-19 和 孔 类 零件 3 
刀 补 ) 


M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X40 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95( “L319” ,2.0, 0,，0.3,，0.2, 0.25，0.05，11,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L319. SPF; (内 孔 加 工 复 合 循 环 子 程序 ) 
G01 X74.73; (X 向 进 刀 ) 
Z0; (Z 问 切 前 进 刀 ) 
X30 Z-13.37; (切削 锥 度 ) 
Z-20.37; (Z 向 切削 ) 
X16; (X 向 切削 ) 
Z-36; (Z 向 切削 ) 
X14; (X 向 切削 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
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3.6 ”内 /外 轮廓 加 工 循环 编程 


例 1 内 /外 轮廓 循 环 零件 1 如 图 3-20 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 阶梯 轴 零 件 ， 主 要 练 
习 外 轮廓 的 循环 编程 ， 熟 悉 指令 的 
使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工 
件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 性 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循环 零件 主要 包括 内 、 
外 圆 轮廓 循环 ， 切 模 及 螺纹 的 切削 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛 坏 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 
面 车 刀 平 右 端 面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 图 3-20 ”内 /外 轮廓 循环 零件 1 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 面 回 转 中 心 。 

AAA320. MPF; (外 圆 加 工 复 合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X40 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L320”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 






























































L320. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X8;，(X 向 进 给 
Z0; (Z 向 切削 进 刀 ) 
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X10; (X 向 切削 进 给 ) 
X12 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-16; (Z 向 切削 进 给 ) 
X14; (X 向 切削 进 给 ) 
X16Z-20; (切削 锥 度 ) 
X22Z-27; (切削 锥 度 ) 
Z-38; (Z 向 进 给 ) 
C02 X30 Z-42 CR =4; (切削 止 圆 弧 ) 
G01 Z-52; (Z 向 进 给 ) 
X36; (X 向 进 给 
Z-58; (Z 向 进 给 ) 
X42; (X 向 进 给 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 























BBB320. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X16 Z-16; (快速 定位 ) 
C01 X8.2; (X 向 进 给 ) 
X13; (X 向 进 给 ) 
Z-15; (Z 向 进 给 ) 
X8; (X 向 退 刀 ) 
Z-16; (2Z 向 进 给 ) 
X16; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC320. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X14 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 12, 12, 12, 2.0, 2.0, 1.35, 0.05, 0, 0，3, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 
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G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 2 ”内 /外 轮廓 循环 零件 2 如 图 3-21 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 阶梯 轴 零 件 ， 
主要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 
切 螺 纹 退 刀 槽 及 车 前 螺纹 ， 
熟悉 指令 的 使 用 方法 。 在 练 
习 过 程 中 ， 注 意 工 件 的 伸 长 
量 ， 提 高 装 夹 刚 性 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循环 零件 主要 
包括 内 、 外 圆 轮廓 循环 ， 切 
朝 及 螺纹 的 切削 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 
用 外 圆 端面 车 刀 平 右 端 面 ， 图 3-21 ”内 /外 轮廓 循环 零件 2 
并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 覃 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 去 毛刺 ， 检测 工件 各 项 尺 十 要求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA321. MPF; (外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 、1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X135 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1321”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 












































> 









































第 3 章 SIEMENS 数控 车 床 编程 实例 135 





L321. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X36; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 切削 进 刀 ) 
X37; (X 向 进 给 ) 
X40 Z-1.5; (切削 锥 度 ) 
Z-65; (Z 向 进 给 ) 
G03 X80 Z-85 CR =20; (切削 凸 圆 弧 ) 
G02 X120 Z-105 CR =20; (切削 凹 圆 弧 ) 
C01 Z-125; (Z 向 进 给 ) 
X130 Z-130; (切削 锥 度 ) 
Z-155; (2Z 向 进 给 ) 
X135; (X 向 进 给 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB321. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X42 Z-35; (快速 定位 ) 
C01 X30. 2; (X 向 进 给 ) 
X42; (XX 向 进 给 ) 
Z-32; (2Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
Z-35; (Z 向 进 给 
X42; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC321. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X42 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (3,, 0, -32, 40, 40, 2.0, 2.0, 1.95, 0.05, 0, 0, 9, 2.0, 
3 ，1) ; (螺纹 切削 循环 ) 
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G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 


M30 ;， (程序 结束 ) 


例 3 ”内 /外 轮廓 循环 零件 3 如 图 3-22 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


1. 零件 分 析 

该 零件 为 内 /外 轮廓 循环 零 
件 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 
切 螺纹 退 刀 覃 及 车 削 螺 纹 ， 熟 悉 
指令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 
注意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 ; 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 
需要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循环 零件 主要 包 
括 内 、 外 圆 轮廓 循环 、 切 槽 及 螺 
纹 的 切削 。 

【加 工 工 序 】 










































































图 3-22 ”内 /外 轮廓 循环 零件 3 


1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮 廓 至 图 样 要 求 。 




















3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 
4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 


5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 


7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 氏 








8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 


样 要 求 。 
样 要 求 。 


9) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 


3. 参考 程序 


【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
AAA322. MPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 


TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ， 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1322”, 2.0, 0 
切削 循环 ) 


n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 


，0.3,，0.2，0. 25，0.05，9,,，0.5); (外 贺 


G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 





L322. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X20 Z-10 CR =10; (车 削 半圆 ) 
C01 X22; (X 向 进 给 ) 
X24 Z-12; (车 削 锥 度 ) 
Z-25; (Z 向 进 给 ) 
X28; (X 癌 进 给 
X30 Z-26; ( 倒 角 ) 
Z-40; (Z 向 进 给 
X38 Z-50; (车 削 锥 度 ) 
G03 X48 Z-55 CR =5; (车 削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-65; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 

















BBB322. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X32 Z-25 ; (快速 定位 ) 
G01 X20. 2;(X 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
Z-23; (Z 向 进 给 
X20; (X 向 进 给 ) 
Z-25; (Z 向 进 给 ) 
X32; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





CCC322. MPF; (切削 螺纹 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 
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M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X24 Z-8; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -22, 24, 24, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 3, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD322. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1322”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,, 0.5); 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L322. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X34; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 问 进 给 ) 
X42; (X 向 进 给 
X44 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-5; (2Z 向 进 给 ) 
G03 X48 Z-7 CR =2; 〈 切 削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-15; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


DDD322. MPF;( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T4D4; (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1322”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 


L322. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X36; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 





Z-5; (Z 向 进 给 ) 
X30 Z-20; (切削 
锥 度 ) 
X26; (X 向 退 刀 ) 
Z2; (Z 向 退 刀 ) 


$32 dos 








RET; (返回 主 程序 ) 

例 4 ”内 /外 轮廓 循环 零 
件 4 如 图 3-23 所 示 ， 试 编写 
数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 内 /外 轮廓 循环 零件 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 权 
及 车 削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 
夹 刚性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循环 零件 主要 包括 内 、 外 圆 轮廓 循环 ， 切 梭 及 螺纹 的 切削 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 和 车 削 端 面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

8) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA323. MPF; 〈 外 圆 加 工 复 合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 














图 3-23 ”内 /外 轮廓 循环 零件 


心 
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G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L323”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L323. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 

G01 X0; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 

G03 X20 Z-10 CR =10; 〈 切 削 凸 圆 弧 ) 

G01 X26; (X 向 进 给 ) 
X28 Z-11; (切削 锥 度 ) 
Z-30; (Z 向 进 给 ) 
X32 Z-35; (切削 锥 度 ) 
Z-45; (Z 向 进 给 ) 

G03 X44 Z-51 CR =6; (切削 凸 圆 弧 ) 

G01 Z-56; (Z 向 进 给 
X48; (X 向 进 给 ) 
Z-76; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB320. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X30 Z-30; (快速 定位 ) 
G01 X24.2; (X 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
Z-28; (2Z 向 进 给 ) 
X24; (X 向 进 给 ) 
Z-30; (2Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 
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2.0, 


CCC323. MPF; (切削 螺纹 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 , = 800r/min) 

G00 X30 Z-8; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -27, 28, 28, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 3, 
3 ，1) ; (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


DDD322. MPF; ( 左 端 内 和 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1322”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 


圆 切 削 循环 ) 


G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30 ; (程序 结束 ) 


L322. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
G01 X30; (X 向 进 给 
Z-20; (2Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 退 刀 ) 
Z2; (Z 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 5 内 /外 轮廓 循环 零件 5 如 图 3-24 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
1. 零件 分 析 
该 零件 为 内 /外 轮廓 循环 零件 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 覃 




















及 车 削 螺 纹 ， 熟 悉 指令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 
夹 刚性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 




















2. 工艺 分 析 
内 /外 轮廓 循环 零件 主要 包括 内 、 外 圆 轮廓 循环 ， 切 槽 及 螺纹 的 切削 。 
【加 工 工序 】 


1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
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2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 
图 样 要 求 。 

3) 切断 并 保证 总 长 尺寸 
要 求 。 

4) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 削 
端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

5) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 
图 样 要 求 。 

6) 切 螺纹 退 刀 槽 。 

7) 加 工 螺纹 至 图 样 要求 。 ! 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮廓 至 
图 样 要 求 。 

9) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 图 3-24 ”内 /外 轮廓 循环 零件 5 
尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 面 回 转 中 心 。 

AAA324. MPF; (外 圆 加工 复 合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1324”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 








G48 002 
$40+0.02 





















































1324. SPF (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X26; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X28; (X 向 进 给 ) 
X30 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-15; (Z 向 进 给 ) 
G03 X40 Z-20 CR =5; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-30;(Z 向 进 给 
X46; (X 向 进 给 ) 
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X48 Z-31; ( 倒 角 ) 
Z-60; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 
BBB324. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 
CYCLE95 (“L1324”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2,0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





1324. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 

G01 X35; (X 向 进 给 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X41; (XX 向 进 给 ) 
X45 Z-2; ( 倒 角 ) 
Z-20; (Z 向 进 给 ) 
X46; (X 向 进 给 ) 
X48 Z-21; ( 倒 角 ) 
Z-30; (Z 向 进 给 
X52; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 




















CCC324. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
C00 X52 Z-20; (快速 定位 ) 
G01 X40.2; (X 向 进 给 ) 

X48 ; (X 向 进 给 ) 

Z-18; (Z 向 进 给 ) 


144 ”数控 车 床 编程 100 例 





X40; (X 向 退 刀 ) 

Z-20; (Z 向 进 给 

X48; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


DDD324. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T4D4; (4 号 刀 , 4 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X46 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 17, 45, 45, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0,3, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


EEE324. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1324”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L324. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
GO1 X35; (X 向 进 给 ) 
Z-10; (Z 向 进 给 
X30 Z-18; (〈 倒 角 ) 
Z-23; (Z 向 进 给 
X26; (X 向 进 给 ) 
Z2; (Z 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 6 内 /外 轮廓 循 环 零件 6 如 图 3-25 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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1. 零件 分 析 

该 零件 为 内 /外 轮廓 循环 零件 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 模 
及 车 削 螺 纹 ， 熟 悉 指令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 
夹 刚性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循环 零件 主要 包括 内 、 外 圆 轮廓 循环 ， 切 槽 及 螺纹 的 切削 。 
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图 3-25 ”内 /外 轮廓 循环 零件 6 


【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刃 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 
4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 
7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

9) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 
AAA325. MPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 


























146 ”数控 车 床 编程 100 例 





TID1; (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X78 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1325”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2,0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





1325. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X20 Z-10 CR =10; (切削 凸 圆 孤 ) 
G01 Z-18; (2Z 向 进 给 ) 
X27; (X 向 进 给 ) 
X30 Z19. 5; (切削 锥 度 ) 
Z-53; (Z 向 进 给 ) 
X45Z-75; (切削 锥 度 ) 
Z-78; (Z 向 进 给 ) 
X50; (X 向 进 给 ) 
G03 X70 Z-88 CR =10; 〈 切 削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-101; (Z 向 进 给 ) 
X75; (X 向 进 给 ) 
Z-123; (Z 向 进 给 ) 
X78; (X 向 进 给 
RET; (返回 主 程序 ) 

















BBB325. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X32 Z-53; (切削 退 刀 槽 ) 
G01 X20.2;，(X 向 进 给 ) 
X32; (X 向 进 给 
Z-51; (Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 进 给 
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Z-53; (Z 向 进 给 ) 

X50; (切削 $45 槽 ) 

Z-78; (Z 向 进 给 ) 

X45; (X 向 进 给 ) 

X50; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 




















CCC325. MPF; (切削 螺纹 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X32 Z-16; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (2,, 0, -50, 30, 30, 2.0, 2.0, 1.3, 0.05, 0, 0, 6, 2.0, 3, 1); 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD325. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,， 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1325”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2,0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L325. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X50; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X70; (X 向 进 给 ) 

Z-10; (Z 向 进 给 ) 

X75; (X 向 进 给 ) 

Z-13; (Z 向 进 给 ) 

X78; (X 向 进 给 
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RET; (返回 主 程序 ) 


EEE325. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L325”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L325. SPF ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
G01 X50; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X40 Z-10; (切削 锥 度 ) 
Z-22; (2Z 向 进 给 
G02 X30 Z-27 CR =5; (切削 止 圆 弧 ) 
C01 Z-32; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 7 内 /外 轮 廊 循 环 零 件 7 如 图 3-26 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 




















图 3-26 ”内 /外 轮廓 循环 零件 7 
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1. 零件 分 析 

该 零件 为 内 /外 轮廓 循环 零件 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 横 
及 车 削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 
夹 刚性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循环 零件 主要 包括 内 、 外 圆 轮廓 循环 ， 切 权 及 螺纹 的 切削 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刃 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

8) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA326. MPF; 〈 外 圆 加 工 复 合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X42 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1326”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 
























































L326. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X10 Z-5 CR =5; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-10; (2Z 向 进 给 ) 
X15; (X 向 进 给 ) 
X18 Z-11.5; (切削 锥 度 ) 
Z-35; (2Z 向 进 给 ) 
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X20; (X 向 进 给 ) 
G03 X30 Z-40 CR =5; (切削 是 圆 弧 ) 
G01 Z-55;(Z 向 进 给 ) 

X40 Z-65; (切削 锥 度 ) 

Z-80; (Z 向 进 给 ) 

X42; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 

















BBB326. MPF; (切削 螺纹 退 刀 覃 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X25 Z-35; (快速 定位 ) 
G01 X14.2; (X 向 进 给 ) 
X20; (X 向 进 给 ) 
Z-32; (Z 向 进 给 ) 
X14; (X 向 进 给 ) 
Z-35; (2Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





CCC326. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X18 Z-8; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 32, 18, 18, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0,3, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD326. MPF;( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 
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M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 
CYCLE95 (“1326”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 
L326. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X30; (X 向 进 给 
Z-20; (2Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 8 内 /外 轮廓 循环 零件 8 如 图 3-27 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-27 ”内 /外 轮廓 循环 零件 8 


1. 零件 分 析 

该 零件 为 内 /外 轮廓 循环 零件 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 权 
及 车 削 螺 纹 ， 熟 悉 指令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 
夹 刚性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循 环 零 件 主 要 包括 内 、 外 辆 轮廓 循环 ， 切 模 及 螺纹 的 切削 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 
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5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 和 车 削 端 面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

9) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 面 回 转 中 心 。 

AAA327. MPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X5222; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1327”, 2.0, 0, 0.3,,，0.2, 0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 








L327 ，SPF; 〈 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X18; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 进 给 ) 
X24 Z-2; ( 倒 角 ) 
Z-20; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 
X28 Z-21; ( 倒 角 ) 
Z-40; (Z 向 进 给 
X30; (X 向 进 给 ) 
X38 Z-50; (切削 锥 度 ) 
G02 X48 Z-55 CR =5; (切削 四 圆 孤 ) 
C01 Z-80; (2Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 

















BBB327. MPF; (切削 螺纹 退 刀 权 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
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M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X28 Z-20; (快速 定位 ) 
G01 X20. 2;(X 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
Z-18; (Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 进 给 ) 
Z-20; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC327. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X24 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 17, 24, 24, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0,3, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD327. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1322”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L327. SPF; ( 左 端 外 圆 加工 复 合 循环 子 程序 ) 
C01 X50; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 

X70; (X 向 进 给 ) 

Z-10; (2Z 向 进 给 ) 
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X75; (X 向 进 给 ) 
Z-13; (Z 向 进 给 ) 
X78; (X 向 进 给 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


EEE327. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,， 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1327”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L327. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
G01 X32，(X 向 进 给 
X30 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-25; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 9 内 /外 轮 廊 循 环 零 件 9 如 图 3-28 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 




















图 3-28 ”内 /外 轮廓 循环 零件 9 
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1. 零件 分 析 

该 零件 为 内 /外 轮廓 循环 零件 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 横 
及 车 削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 
夹 刚性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循环 零件 主要 包括 内 、 外 圆 轮廓 循环 ， 切 权 及 螺纹 的 切削 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刃 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

8) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA328. MPF; 〈 外 圆 加 工 复 合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X527Z2; (快速 定位 )。 

CYCLE95 (“1328”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 
























































L328. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X16; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X18; (X 向 进 给 ) 
X20 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-15; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 进 给 ) 
X24Z-16; ( 倒 角 ) 
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Z-35; (Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
X38Z-51; (切削 锥 度 ) 
Z-71; (Z 向 进 给 ) 
X46; (X 向 进 给 ) 
X48 Z-72; ( 倒 角 ) 
Z-78; (Z 向 进 给 ) 
G02 X48 Z-98 CR =20; (切削 止 圆 弧 ) 
G01 Z-105; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 

















BBB328. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X32 Z-35; (快速 定位 ) 
C01 X20. 2; (X 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
Z-32; (Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 进 给 ) 
Z-35; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





CCC328. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X24 Z-13; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,，0,，-32，24，24，2.0，2.0，0.975，0.05，0，0，3， 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 
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【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD328. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T1D1; (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1328”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 








L328. SPF ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X32; (X 向 进 给 ) 
X30 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-15; (Z 向 进 给 
X28; (X 向 进 给 ) 
Z-30; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 10 ”内 /外 轮 廊 循环 零件 10 如 图 3-29 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 








M35 x1.5 









































图 3-29 内 /外 轮廓 循环 零件 10 
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1. 零件 分 析 

该 零件 为 内 /外 轮廓 循环 零件 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 权 
及 车 削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 
夹 刚性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

内 /外 轮廓 循环 零件 主要 包括 内 、 外 圆 轮廓 循环 ， 切 权 及 螺纹 的 切削 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刃 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

8) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA329. MPF; 〈 外 圆 加 工 复 合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,， 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1329”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 
























































L329. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X17. 32 Z-5 CR =10; (切削 凸 圆 弧 ) 
C01 X28. 87 Z-15; (切削 锥 度 ) 
Z-25; (2Z 向 进 给 ) 
X31; (X 向 进 给 ) 
X35 Z-27; ( 倒 角 ) 
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Z-40; (2Z 向 进 给 ) 

X32 Z-45; (切削 锥 度 ) 

X35 Z-60; (切削 锥 度 ) 
G03 X45 Z-65 CR =5; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-75; (Z 向 进 给 ) 

X48; (X 癌 进 给 

Z-100; (Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB329. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X37 Z-45; (快速 定位 ) 
C01 X30.2;(X 向 进 给 ) 
X37; (X 向 进 给 
Z-43; (Z 向 进 给 ) 
X37; (X 向 进 给 ) 
Z-45; (Z 向 进 给 ) 
X37; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





CCC329. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X36 Z-23; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 42, 35, 35, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0,3, 
2.0，3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD329. MPF; ( 左 端 内 和 孔 加 工 主 程序 ) 
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G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X18 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1329”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L329. SPF ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X37; (X 向 进 给 ) 

X35Z-1; (〈 倒 角 ) 

Z-20; (Z 向 进 给 ) 

X30 Z-30; (切削 锥 度 ) 

X20; (X 向 进 给 ) 

Z-36; (2Z 向 进 给 ) 

X18; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


EEE329. MPF; (切削 内 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T4D4; (4 号 刀 , 4 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X34 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 17, 35, 35, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0,3, 
2.0，4，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


3.7 参数 编程 


例 1 参数 编程 零件 1 如 图 3-30 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 90mm， 由 于 加 工 余 量 不 大 ， 毛 
坏 可 以 采用 $91mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 
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保证 各 加 工 表 面 间 具有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 
装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 Z=X340(X 为 半径 虽 ) 

参数 编程 类 零件 主要 包括 抛物 
线 、 椭 圆 、 曲 线 等 图 形 ， 均 采用 参 
数 编程 的 方式 进行 编程 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 
端面 车 刃 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 
对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 
要 求 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 
要 求 。 

3. 参考 程序 

本 例 编程 时 ， 采 用 直线 拟 合 其 精 加 工 轮廓 ， 以 Z 坐标 作为 自 变 量 ，X 坐标 作 
0 使 用 以 下 变量 进行 运算 : 


下 























图 3-30 “参数 编程 零件 1 








Z 坐标 值 变 量 ; 
R2 一 一 X ee 量 〈 半 径 量 ) ; 
变量 (直径 量 ) ; 


【 工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA330. MPF; ( 右 端 外 圆 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2 ; (主轴 正 转 ， n = 800r/min, 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X100 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1330”, 2.0, 0, 0.3,,, 0.2, 0.05, 9, 5) ; (外 圆 切削 
循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


1330. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 子 程序 ) 
R1 =0.0; (2Z 坐标 赋 初 值 ) 
MA1: R2 =SQRT (-R1”40.0); (X 计算 公式 ) 
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R3 = R2 "2; ( 拟 合 曲线 轮廓 ) 

G01 X=R3 Z=Rl; (2Z 坐标 每 次 增 量 -0.2) 
R1 = R1-0.2; (RI1 赋值 ) 

IF R1 > =-50.0 GOTO MA1; (条 件 判断 ) 

G01 Z-60; (2Z 向 进 给 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


例 2 参数 编程 零件 2 如 图 3-31 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 $46mm， 由 于 直径 较 小 ， 毛 坯 可 
以 采用 $48mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 椭 图 方程 : A2302+BY32=1 
工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 
来 料 头 ， 并 保证 各 加 工 表面 间 具 
有 和 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 夹 时 
注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 
刚性 。 & 

2. 工艺 分 析 

参数 编程 类 零件 主要 包括 抛 
物 线 、 椭 圆 、 曲 线 等 图 形 ， 均 采 
用 参数 编程 的 方式 进行 了 编程 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛 坏 找 正 、 夹 紧 ， 用 图 3-31 参数 编程 零件 2 
外 圆 端面 车 刀 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA331. MPF;( 右 端 外 圆 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 1 M08; (主轴 正 转 ，n = 800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 

C00 X16.0 Z2. 0; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L331”, 1.0, 0, 0.3,，0.1,，0.1, 0.05, 11,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 
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L331. SPF; (〈 子 程序 名 ) (加 工 右 端 外 轮廓 子 程序 ) 
R1 =90.0; (椭圆 极 角 赋 初 值 ) 
MA1: R2 =8.0*SIN (R1); (公式 中 的 X 坐标 值 ) 
R3 =30.0”COS (R1); (工件 坐标 系 中 的 Z 坐标 ) 
R4 = R2 ”2 +20.0; (工件 坐标 系 中 的 X 坐标 ) 
G01 X=R4 Z=R3; ( 拟 合 曲线 轮廓 ) 
R1 =R1 +1.0; (Rl 赋值 ) 
IF R1 < =180.0 GOTO MA1; (有 条 件 跳 转 ) 
C01 Z-52.0; (Z 向 进 给 ) 

X16.0; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 3 参数 编程 零件 3 如 图 3-32 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


双 曲 线 方 程 :X= (36/Z)+3 
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纲 程 原点 








曲线 方程 点 点 
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图 3-32 ”参数 编程 零件 


[5S] 


1. 零件 分 析 

该 零件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 由 2mm， 由 于 直径 较 小 ， 毛 坏 可 
以 采用 $45mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 
各 加 工 表 面 间 具有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 
刚性 。 

2. 工艺 分 析 

参数 编程 类 零件 主要 包括 抛物 线 、 椭 圆 、 曲 线 等 图 形 ， 均 采用 参数 编程 的 方 
式 进行 编程 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刃 车削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 
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3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA332. MPF; (加 工 右 端 轮廓 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TI1D1;( 换 外 圆 车 刀 ) 

M03 S800 F0. 1 M08; (主轴 正 转 ，n = 800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 

C00 X44.0 Z2. 0; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1332”, 2.0, 0, 0.3,， 0.2, 0.2, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L332. SPF; (加 工 右 端 外 轮廓 子 程序 ) 

R1 =72.0; (公式 中 的 Z 坐标 值 ) 

MA1: R2 =36/R1 (公式 中 的 X 坐标 值 ) 
R3 = R1-72; (工件 坐标 系 中 的 Z 坐标) 

R4 = R2 *2 +6.0; (工件 坐标 系 中 的 X 坐标 ) 
GO1X=R4Z=R3; ( 拟 合 曲线 轮廓 ) 

R1 = R1 -0.2; (Rl 赋值 ) 

FF R1 > =2 GOTOB MA1; (有 条 件 跳 转 ) 
G01 X44.0; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 


3.8 利用 子 程序 编程 


例 1 子 程序 编程 零件 1 如 图 3-33 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 $49mm， 由 于 直径 较 小 ， 毛 坯 可 
以 采用 $50mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 并 保证 
各 加 工 表 面 间 具有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 高 装 夹 
刚性 。 

2. 工艺 分 析 

子 程序 编程 可 以 简化 或 优化 程序 ， 使 子 程序 类 零件 程序 更 加 的 简洁 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛 坏 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 
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3) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 
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28+0.02 25+0.021 














115+0.021 


yt 


图 3-33 子 程 序 编 程 零 件 1 





3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA333. MPF; ( 切 槽 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; ( 换 切 槽 刀 ， 刀 宽 3mm ) 

M03 S800 F0. 1 M08; (主轴 正 转 ，n = 800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 

G00 X52.0 Z-37.0; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1333”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2,， 0.05,，9,,，0.5); (切削 
第 一 个 槽 ) 

G90 X52.0 Z-46; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1333”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2,0.05, 9,,，,0.5); (切削 
第 二 个 槽 ) 

M30; (程序 结束 ) 




























































































1333. SPF; ( 槽 切削 子 程序 ) 
G91; 
G01 X40. 2; (X 向 进 给 ) 
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X48; (X 向 进 给 ) 
W1; (Z 向 进 给 ) 
X40; (X 向 进 给 
W-1; (2Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 2 子 程 序 编程 零件 2 如 图 3-34 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-34 子 程序 编程 零件 2 
1. 零件 分 析 


该 零件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 $49mm， 根 据 零 件 最 大 尺寸 要 求 ， 
毛坯 可 以 采用 $50mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 
并 保证 各 加 工 表 面 间 具有 和 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 
高 装 夹 刚 性 。 

2. 工艺 分 析 

使 用 子 程序 编程 可 以 简化 或 优化 程序 ， 使 子 程序 类 零件 程序 更 加 的 简洁 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 
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3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA334. MPF; ( 切 槽 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TI1D1;( 换 切 柳 刀 ， 刀 宽 3mm) 

M03 S800 F0. 1 M08; (主轴 正 转 ，n = 800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 

G00 X52.0 Z-18.0; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1334”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,, 0.5); (切削 
第 一 个 槽 ) 

G90X52. 0 Z-26; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1334”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2,0.05, 9,,，,0.5); (切削 
第 二 个 槽 ) 

G90X52. 0 Z-58; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1335”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2,0.05, 9,,，,0.5); (切削 
第 三 个 槽 ) 

G90X52. 0 Z-66; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “L335”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,，0.5); (切削 
第 四 个 槽 ) 

M30; (程序 结束 ) 
































































































































L334. SPF; (本 切削 子 程序 ) 

G91; (绝对 值 编程 ) 

G01 X31.2; (X 向 进 给 ) 
X50; (XX 向 进 给 ) 
W1; (Z 向 进 给 ) 
X31; (X 向 进 给 ) 
W-1; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 




















L335. SPF; ( 槽 切削 子 程序 ) 
G91; (绝对 值 编程 ) 
G01 X41.2; (X 向 进 给 ) 
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X50; (X 向 进 给 
W1; (Z 向 进 给 ) 
X41; (X 向 进 给 
W-1; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


例 3 子 程 序 编 程 零 件 3 如 图 3-35 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-35 子 程 序 编程 零件 3 
1. 零件 分 析 





该 零件 为 阶梯 轴 零 件 ， 其 成 品 最 大 直径 为 $49mm， 根 据 零 件 最 大 尺寸 要 求 ， 
毛坯 可 以 采用 内 0mm 的 圆柱 棒 料 ， 加 工 后 切断 即 可 ， 这 样 可 以 节省 装 夹 料 头 ， 
并 保证 各 加 工 表面 间 具 有 较 高 的 相互 位 置 精度 。 装 夹 时 注意 控制 毛坯 外 伸 量 ， 提 
高 装 夹 刚性 。 

2. 工艺 分 析 


子 程序 编程 可 以 简化 或 优化 程序 ， 使 子 程序 类 零件 程序 更 加 的 简洁 。 
【加 工 工序 】 











1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 
3) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 


第 3 章 SIEMENS 数控 车 床 编程 实例 169 





3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

AAA335. MPF; ( 切 槽 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; ( 换 切 槽 刀 ， 刀 宽 3mm) 

M03 S800 F0. 1 M08; (主轴 正 转 ，n = 800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 

G00 X52.0 Z-22.0; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1335”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,，, 0.5); (切削 
第 一 个 槽 ) 

C90 X52.0 Z-32; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1335”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,, 0.5); (切削 
第 二 个 槽 ) 

G90 X52.0 Z-42; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “L335”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,,0.5); (切削 
第 三 个 槽 ) 

C90X52. 0 Z-52; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1335”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,, 0.5); (切削 
第 四 个 槽 ) 

G90X52. 0 Z-62; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1335”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.2, 0.05, 9,,，, 0.5); (切削 
第 五 个 槽 ) 

M30; (程序 结束 ) 


















































































































































L335. SPF; (本 切削 子 程序 ) 

G91; (绝对 值 编程 ) 

G01 X27.2; (X 向 进 给 ) 
X50; (X 向 进 给 ) 
W1; (Z 向 进 给 ) 
X27; (X 向 进 给 ) 
W-1; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 
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3.9 ”数控 车 中 级 工 考 试 样题 


例 1 如 图 3-36 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-36 中 级 工 考试 样题 1 





1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考 试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 槽 及 车 
削 螺 纹 ， 熟 悉 指令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

中 级 工 考 试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进 行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 和 车 削 端 面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 
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9) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA336. MPF; 〈 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1336”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 


切削 循环 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





1336. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X20 Z-10 CR =10; 〈 外 圆 切削 循环 ) 
G01 Z-15; (Z 向 进 给 ) 

X27;(X 向 进 给 ) 

X30 Z-16.5; (切削 锥 度 ) 

Z-25; (2Z 向 进 给 ) 

X28 Z-30; (切削 锥 度 ) 

X32 Z-45; (切削 锥 度 ) 
G03 X38 Z-48 CR =3; (切削 凸 圆 孤 ) 
G01 Z-60; (2Z 向 进 给 ) 
G02 X48 Z-65 CR =5; (切削 四 圆 弧 ) 
C01 Z-80; (2Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


























BBB336. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X32 Z-30; (快速 定位 ) 
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GO01 X26. 2; (X 向 进 给 ) 

X30; (X 向 进 给 ) 

Z-28; (Z 向 进 给 ) 

X26; (X 向 进 给 ) 

Z-30; (Z 向 进 给 ) 

X32; (X 向 进 给 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC336. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X30 Z-13; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 27, 30, 30, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD336. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1336”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





1336. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X35; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X43 ; (X 向 进 给 

X45 Z-1; ( 倒 角 ) 

Z-15; (2Z 向 进 给 ) 
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X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


EEE336. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T1D1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1336”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 








1336. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
G01 X32; (X 向 进 给 
X30 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-25; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 2 如 图 3-37 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-37 中 级 工 考试 样题 2 
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1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考 试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 槽 及 车 
前 螺纹 ， 熟 悉 指令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

中 级 工 考 试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

9) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA337. MPF; 〈 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L337”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 















































L337. SPF; ( 右 端 外 加 加 工 复合 循环 子 程 序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X17. 32 Z-5 CR =10; (切削 凸 圆 孤 ) 
G01 X28. 87 Z-15; (切削 锥 度 ) 
Z-25; (2Z 向 进 给 ) 
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X32; (X 向 进 给 

X36 Z-27; (切削 锥 度 ) 

Z-40; (Z 向 进 给 ) 

X32 Z-45; (切削 锥 度 ) 

X38 Z-55; (切削 锥 度 ) 

Z-65 (2Z 向 进 给 ) 
G03 X48 Z-70 CR =5; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-85; (2Z 向 进 给 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB337. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 、2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 , ”=800rmin， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X38 Z-45; (快速 定位 ) 
G01 X30.2; (X 向 进 给 ) 
X38; (XX 向 进 给 ) 
Z-43; (2Z 向 进 给 ) 
X38; (X 向 进 给 
Z-45; (Z 向 进 给 ) 
X38; (X 向 进 给 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





CCC337. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X36 Z-23; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 42, 36, 36, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0，3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD337. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 
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G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1337”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L337. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X35; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X43; (X 向 进 给 ) 

X45 Z-1; ( 倒 角 ) 

Z-10; (Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


EEE337. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1337”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L337. SPF ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
G01 X32;(X 向 进 给 
X30 Z-1;( 倒 角 ) 
Z-25; (2Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 3 如 图 3-38 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-38 中 级 工 考 试 样题 3 


1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考 试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 覃 及 车 
削 螺 纹 ， 熟 悉 指令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

中 级 工 考 试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛 环 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 和 车削 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

9) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA338. MPF; 〈 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 
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G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1338”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





1338. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X20 Z-10 CR =10; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-15; (2Z 向 进 给 ) 

X27; (X 向 进 给 

X30 Z-16.5; (切削 锥 度 ) 

Z-25; (2Z 向 进 给 ) 

X28 Z-30; (切削 锥 度 ) 

X32 Z-45; (切削 锥 度 ) 
G02 X38 Z-48 CR =3; (切削 四 圆 孤 ) 
G01 Z-55; (2Z 向 进 给 ) 
G03 X48 Z-60 CR =5; (切削 凸 圆 孤 ) 
G01 Z-80; (2Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


























BBB338. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 速 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X32 Z-30; (快速 定位 ) 
G01 X26. 2; (X 向 进 给 ) 

X32; (X 向 进 给 

Z-28; (Z 向 进 给 ) 

X26; (X 向 进 给 
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Z-30; (Z 向 进 给 ) 

X32; (XX 向 进 给 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC338. MPF; (切削 螺纹 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X30 Z-13; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 27, 30, 30, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD338. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,， 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L338”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





1338. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
GO1 X35; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X43 ; (X 向 进 给 

X45 Z-1; ( 倒 角 ) 

Z-15; (2Z 向 进 给 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


EEE338. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 
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G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 


CYCLE95 (“L338”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,，, 0.5); (外 
圆 切削 循环 ) 


G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


L338. SPF ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X32; (X 向 进 给 ) 

X30 Z-1; ( 倒 角 ) 

Z-25; (Z 向 进 给 ) 

X26; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


例 4 ”如 图 3-39 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-39 ”中 级 工 考试 样题 4 
1. 零件 分 析 
该 零件 为 中 级 工 考试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 醒 及 车 


削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 前 结束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 
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2. 工艺 分 析 

中 级 工 考试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 覃 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

9) 切 螺 纹 退 刀 覃 。 

10) 加 工 内 螺纹 至 图 样 要 求 。 

11) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA339. MPF; 〈 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X70 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1339”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2,0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


























多 嘛 























1339. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X18; (X 向 切削 进 刀 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X22; (X 向 进 给 ) 

X24 Z-1; ( 倒 角 ) 

Z-16; (Z 向 进 给 ) 

X26; (X 向 进 给 ) 

X28 Z-17; (切削 锥 度 ) 
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Z-36; (Z 向 进 给 ) 

X38; (X 向 进 给 ) 

Z-34; (Z 向 进 给 
G02 X46 Z-38 CR =4; (切削 四 圆 孤 ) 
G01 X54; (X 向 进 给 
G03 X66 Z-80 CR =6; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 2Z-150;(Z 向 进 给 ) 

X70; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


























BBB339. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X39 Z-16; (快速 定位 ) 
G01 X20; (X 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
Z-36; (Z 向 进 给 ) 
X24.2; (X 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
Z-35; (Z 向 进 给 ) 
X24; (X 向 进 给 
Z-36; (Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC339. MPF; ( 切 前 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n =800rmin) 

G00 X28 Z-14; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (2,, 0, -34, 28, 28, 2.0, 2.0, 1.3, 0.05, 0, 0, 6, 2.0, 
3 ，1) ; (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 
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【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD339. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X70 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1339”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L339. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X35;，(X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X38; (Z 向 进 给 ) 

X42 Z-20; (切削 锥 度 ) 

Z-42; (Z 向 进 给 ) 
G02 X50 Z-46 CR =4; (切削 止 圆 弧 ) 
G03 X66 Z-54 CR =8; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-60;(Z 向 进 给 

X70; (X 向 进 给 
RET; (返回 主 程序 ) 








EEE339. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X20 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1339”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


1339. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X32; (X 向 进 给 ) 
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X30 Z-1; ( 倒 角 ) 

Z-16; (Z 向 进 给 ) 

; (X 向 进 给 ) 

(Z 向 进 给 ) 
G02 X24 X-32 CR =2; (切削 四 圆 弧 ) 

G01 (Z 向 进 给 ) 

; (X 向 退 刀 ) 

RET; 反 回 主 程序 ) 


FFF339. MPF; (切削 内 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X28 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 14, 30, 30, 2.0, 1.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0，4，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 S 如 图 3-40 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 













$48 -8.02 
M24x1.5 
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35 0° 











图 3-40 中 级 工 考 试 样题 $ 





1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 槽 及 车 
削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 
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2. 工艺 分 析 

中 级 工 考试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进 行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工 序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 覃 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

8) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺 十 要求。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA340. MPF; ( 右 端 外 加 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1340”, 2.0, 0, 0.3,，, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 























L340. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复 合 循 环 子 程序 ) 
G01 X16; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X18; (X 向 进 给 ) 
X20 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-15; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 进 给 ) 
X24 Z-26; (切削 锥 度 ) 
Z-35; (Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 
X38 Z-51; (切削 锥 度 ) 
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Z-71; (Z 向 进 给 ) 

X46; (X 向 进 给 

X48 Z-72; (切削 锥 度 ) 

78;(Z 向 进 给 ) 

C02 X48 Z-98 CR =20; 〈 切 削 凹 圆 弧 ) 
C01 Z-105; (Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB340. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 转速 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1 mm/r) 
G00 X32 Z-35; (快速 定位 ) 
G01 X20. 2;(X 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
Z-33; (Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 进 给 ) 
Z-35; (2Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC340. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

C00 X24 Z-13; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 32, 24, 24, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0，3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD340. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
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T1D1; (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L340”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 








L340. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
G01 X37;，(X 向 进 给 
X35 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-15; (Z 向 进 给 
X28; (X 向 进 给 ) 
Z-30; (2Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 6 如 图 3-41 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


201805 
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图 3-41 中 级 工 考 试 样题 6 





1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考 试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 槽 及 车 
削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 
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2. 工艺 分 析 

中 级 工 考 试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

9) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA341. MPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1341”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





























L341. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程 序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X20 Z-10CR =10; (切削 凸 圆 弧 ) 
C01 X26; (X 向 进 给 ) 
X28Z-11; ( 倒 角 ) 
Z-25; (Z 向 进 给 ) 
X28; (X 向 进 给 ) 
X34 Z-35; (切削 锥 度 ) 
Z-50; (2Z 向 进 给 ) 
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X38; (X 向 进 给 ) 
G02 X48 Z-55 CR =5; 
C01 Z-80; (Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB341. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X30 Z-25; (快速 定位 ) 
G01 X24. 2; (X 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
Z-23; (Z 向 进 给 ) 
X24; (X 向 进 给 
Z-25; (Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC341. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X28 Z-8; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -22, 28, 28, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD341. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 
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CYCLE95 (“L1341”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L341. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X35; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 

X38; (X 向 进 给 ) 
X40 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-20; (Z 向 进 给 ) 
X44; (X 向 进 给 ) 
G03 X48 Z-22 CR =2,; 
G01 Z-25 ; (2Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


EEE341. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 、1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1341”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L341. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
G01 X30; (快速 定位 ) 
X28 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-25; (2Z 向 进 给 
X26; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 7 如 图 3-42 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考 试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 槽 及 车 
前 螺纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

中 级 工 考试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进 行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 覃 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 削 端 面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮廓 至 图 样 要求 。 

9) 去 毛刺 ， 检测 工 件 各 项 尺 十 要求。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA342. MPF; ( 右 端 外 圆 加工 复 合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 
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M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1342”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9, ; (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L342. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X20 Z-10 CR =5; (切削 凸 圆 弧 ) 
C01 X22; (X 向 进 给 ) 

X24 Z-11; ( 倒 角 ) 

Z-25; (Z 向 进 给 ) 

X24; (X 向 进 给 

X30 Z-33; (切削 锥 度 ) 

Z-48; (Z 向 进 给 ) 

X38; (X 向 进 给 ) 
G03 X48 Z-53 CR =5; (切削 凸 圆 孤 ) 
G01 Z-80; (Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB342. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
C00 X26 Z-25; (快速 定位 ) 
C01 X20. 2;(X 向 进 给 ) 

X26; (X 向 进 给 ) 

Z-23; (Z 向 进 给 

; (X 向 进 给 ) 

(Z 向 进 给 ) 

X26; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 


CCC342. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X24 Z-8; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 22, 24, 24, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0，3，1);【〔 螺 纹 切 前 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD342. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1342”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2,0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L342. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X35; (X 向 进 给 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X40; (X 向 进 给 

X42 Z-1; ( 倒 角 ) 

Z-20; (Z 向 进 给 ) 

X44; (XX 向 进 给 ) 
G03 X48 Z-22 CR =2; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-25 ; (2Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


EEE342. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 


194 数控 车 床 编程 100 例 





G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T1D1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1342”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 前 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





1342. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X32; (X 向 进 给 ) 
X30 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-25; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
例 8 如 图 3-43 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 























图 3-43 ”中 级 工 考 试 样题 8 





1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考 试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 槽 及 车 
削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 
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2. 工艺 分 析 

中 级 工 考试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 覃 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

8) 切 螺纹 退 刀 覃 。 

9) 加 工 螺 纹 至 图 样 要求 。 

10) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA343. MPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1343”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 









































1343. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X16; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X18; (X 向 进 给 ) 

X20 Z-1; ( 倒 角 ) 

Z-20; (Z 向 进 给 ) 

X22; (X 向 进 给 ) 

X24 Z-21; (切削 锥 度 ) 

Z-43; (Z 向 进 给 ) 
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X28; (X 向 进 给 

X30 Z-44; (切削 锥 度 ) 

Z-50; (2Z 向 进 给 ) 

X38; (X 向 进 给 ) 

Z-70; (Z 向 进 给 ) 

X46; (X 向 进 给 

X48 Z-71; (切削 锥 度 ) 

Z-78; (2Z 向 进 给 ) 
G02 X48 Z-97 CR =20; 〈 切 削 凹 圆 弧 ) 
C01 Z-105; (Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 

















BBB343. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X30 Z-43; (快速 定位 ) 
G01 X20. 2;(X 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
Z-41; (Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 进 给 ) 
Z-43; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





CCC343. MPF; (切削 螺纹 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

C00 X24 Z-18; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 40, 24, 24, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0，3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD343. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X22 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L343”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


1343. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 

G01 X32;(X 向 进 给 
X30 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-18; (2Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
Z-30; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 


EEE343. MPF; (切削 内 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X28 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, - 16, 30, 30, 2.0, 1.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0,， 4，1) ; (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 9 如 图 3-44 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考 试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 覃 及 车 
削 螺 纹 ， 熟 悉 指令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 
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2. 工艺 分 析 

中 级 工 考 试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刃 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 和 车 削 端 面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廊 至 图 样 要 求 。 

9) 去 毛刺 ， 检 测 工 件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原 点 】 工 件 右 端 面 回 转 中 心 。 

AAA344. MPF; (外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T1D1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X48 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1344”, 2.0, 0, 0.3,,，0.2, 0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 


























第 3 章 SIEMENS 数控 车 床 编程 实例 199 





M30; (程序 结束 ) 


L344. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X0; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X17. 32 Z-5 CR =10; (切削 凸 圆 孤 ) 
G01 X28. 87Z-15; (切削 锥 度 ) 
Z-25; (2Z 向 进 给 ) 
X34; (X 向 进 给 ) 
X36 Z-26; (切削 锥 度 ) 
Z-40; (2Z 向 进 给 ) 
X32. 63 Z-45; (切削 锥 度 ) 
X35 Z-60; (切削 锥 度 ) 
Z-65; (2Z 向 进 给 ) 
G03 X45 Z-70 CR =5; (切削 凸 圆 孤 ) 
C01 Z-75; (Z 向 进 给 ) 
X48; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 

















BBB344. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X38 Z-45; (快速 定位 ) 
G01 X30. 2;(X 向 进 给 ) 

X38; (X 向 进 给 

Z-43; (Z 向 进 给 ) 

X30; (X 向 进 给 ) 

Z-45; (Z 向 进 给 ) 

X40; (X 向 进 给 ) 

Z-65; (Z 向 进 给 

X30.2; (X 向 进 给 ) 

X34; (X 向 进 给 

Z-63; (Z 向 进 给 ) 

X30; (X 向 进 给 
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Z-65; (Z 向 进 给 ) 

X36; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC344. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X36 Z-23; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -52, 36, 36, 2.0, 2.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0, 3，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 10 如 图 3-45 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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1. 零件 分 析 

该 零件 为 中 级 工 考试 样题 ， 主 要 练习 外 轮廓 的 循环 编程 、 切 螺纹 退 刀 槽 及 车 
削 螺 纹 ， 熟 悉 指 令 的 使 用 方法 。 在 练习 过 程 中 ， 注 意 工件 的 伸 长 量 ， 提 高 装 夹 刚 
性 。 该 零件 的 右 端 车 削 结 束 后 ， 需 要 调头 装 夹 ， 这 里 需要 找 正 。 

2. 工艺 分 析 

中 级 工 考试 样题 主要 根据 中 级 工 培训 大 纲 进 行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 中 级 工 
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训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

9) 切 螺 纹 退 刀 模 。 

10) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

11) 去 毛刺 ,检测 工件 备 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA345. MPF; (外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X70 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1345”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25，, 0.05, 9,,，0.5); (外 风 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 























六 网 























L345. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 

G01 X18; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 进 给 ) 
X24Z-1; 〈 倒 角 ) 
Z-16; (Z 向 进 给 ) 
X26; (X 向 进 给 ) 
X28 Z-17; (切削 锥 度 ) 
Z-36; (Z 向 进 给 ) 
X38; (X 向 进 给 ) 
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Z-46; (2Z 向 进 给 ) 
G02 X38 Z-66 CR =30; (切削 止 圆 弧 ) 
G01 Z-70; (Z 向 进 给 ) 
G02 X46 Z-74 CR =4; (切削 止 圆 弧 ) 
G01 X54; (X 向 进 给 ) 
G03 X66 Z-80 CR =6; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-150; (Z 向 进 给 ) 
X70; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 























BBB345. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 转速 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X30 Z-16; (快速 定位 ) 
C01 X20; (X 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 
Z-36; (Z 向 进 给 ) 
X24.2; (X 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
Z-35; (Z 向 进 给 ) 
X24; (X 向 进 给 ) 
Z-36; (2Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 
G00 X70; (X 向 退 刀 ) 
Z-89; (Z 向 退 刀 ) 
G01 X56.2;，(X 向 进 给 ) 
X68; (X 向 进 给 ) 
Z-87; (Z 向 进 给 ) 
X56; (X 向 进 给 ) 
Z-89; (Z 向 进 给 
X68; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 
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CCC345. MPF; (切削 螺纹 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X28 Z-14; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (2,, 0, -34, 28, 28, 2.0, 2.0, 1.3, 0.05, 0, 0, 6, 2.0, 
3 ，1) ; (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

DDD345. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,， 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1345”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L345. SPF; (〈 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X35;，(X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 问 进 给 

X38; (X 向 进 给 ) 

X42 Z-20; (切削 锥 度 ) 

Z-42; (Z 向 进 给 ) 
G02 X50 Z-46 CR =4; (切削 四 圆 弧 ) 
G03 X66 Z-54 CR =8; (切削 凸 圆 弧 ) 
G01 Z-60; (Z 向 进 给 

X70; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 








EEE345. MPF，( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 
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M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X20 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1345”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L345. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 

G01 X30; (X 向 进 给 ) 
X28 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-16; (Z 向 进 给 ) 
X28; (X 向 进 给 
Z-32; (Z 向 进 给 ) 
X24; (X 向 进 给 
Z-40; (Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 


FFF345. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800; (主轴 正 转 ，n = 800r/min) 

G00 X28 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -14, 28, 28, 2.0, 1.0, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 
2.0,， 4，1) ; (螺纹 切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


3. 10 ”数控 车 高 级 工 考 试 样题 


例 1 如 图 3-46 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 高 级 工 考 试 样题 ， 主 要 是 在 中 级 工 的 基础 上 练习 梯形 螺纹 、 椭 圆 、 
双 曲 线 、 抛 物 线 及 成 型 面 、 复 杂 形 状 的 零件 的 编程 。 在 练习 过 程 中 ， 需 要 调头 再 
次 装 夹 零件 。 该 零件 在 调头 后 需要 装 夹 螺纹 部 分 ， 此 时 需 在 加 工 过 程 中 垫上 铜 
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片 ， 以 防 划 伤 已 加 工 表面 。 
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图 3-46 ”高 级 工 考试 样题 1 





2. 工艺 分 析 

高 级 工 考 试 样题 主要 根据 高 级 工 培训 大 纲 进 行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 高 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

4) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

9) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

10) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

11) 去 毛刺 ,检测 工件 备 项 尺寸 要 求 。 
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3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA346. MPF; (外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1346”, 2.0, 0, 0.3,，, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，0.5);( 外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L346. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X30; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X40 Z-3; (切削 锥 度 ) 

Z-35; (Z 向 进 给 ) 

X32 Z-41; (切削 锥 度 ) 

X48 Z-61; (切削 锥 度 ) 

Z-114; (Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB346. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X42 Z-41; (快速 定位 ) 
G01 X32.2; (X 向 进 给 ) 

X42; (X 向 进 给 

Z-38; (Z 向 进 给 

X32.2; (X 向 进 给 ) 

X42; (X 向 退 刀 ) 

Z-35; (Z 向 进 给 ) 

X40; (X 向 进 给 ) 
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X34 Z-38 ; 
X32; (X 向 进 允 
Z-41; (Z 让 向 进 给 
X50; 
Z-74 ; 
X38. 2 ; 
X50; 
Z-71 ; 
X38. 2 ; 


(Z 向 进 给 


; (X 向 退 
2.69, (Z 向 进 给 
X38; 


7Z-74; (Z 向 进 给 


(切削 锥 度 ) 


合 ) 


(X 向 退 刀 ) 


) 


(X 向 进 给 ) 
(X 向 退 刀 ) 
(Z 向 进 给 ) 
(X 向 进 给 ) 


刀 ) 
合 ) 


(X 向 进 给 ) 


) 


X50; (X 向 退 刀 ) 


G00 X100 Z100 ; 
M30; (程序 结束 ) 


(刀具 快速 


CCC346. MPF;( 主 程序 名 ) 


G90 G95 G40 G71; 
TI1D1 ; 


G00 X38.0 Z4. 0; 
CYCLE97 (5,, 0 


(程序 初始 化 ) 


( 换 螺 纹 车 刀 ) 
MO3 S600 MO8 F0. 2; 


(主轴 转速 600r/ min， 
(螺纹 导入 量 6 =4mm) 


移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 


进 给 量 0. 2mm/r) 


-38，40，40，4，3，3.0，0.05，0，0， 


1) ; (螺纹 切削 循环 ) 
G01 X100 Z100; 〈 刀 具 快 速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


掉头 装 夹 上 且 找 正 ， 和 车削 左 端 外 圆 、 内 和 孔 及 螺纹 。 


【工件 坐标 系 原 点 】 


DDD346. MPF; (外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 


C90 G95 G40 G71; 

TID1; (1 号 刀 ， 

M03 S800 F0.2; 

C00 X52 Z2 ; 

CYCLE95 (“1346” 
切削 循环 ) 


工件 左 端面 回转 中 心 。 


(程序 初始 化 ) 


1 号 刀 补 ) 
(主轴 正 转 ， 
(快速 定位 ) 


n = 800r/min, 


进 给 量 为 0. 2mm/r) 


a0 0 3 202 005, 9 


1 2 3 


5); 


(外 贺 
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G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


1346. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X30; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X36; (X 向 进 给 ) 
X38 Z-1; ( 倒 角 ) 
; (X 向 退 刀 ) 
人 反 回 主 程序 ) 


EEE346. MPF; ( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X24 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1346”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L346. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
G01 X36; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 ) 
X28 Z-1; ( 倒 角 ) 
we 
; (X 向 进 给 
人 反 回 主 程序 ) 


FFF346. MPF; ( 主 程序 名 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T2D2; ( 换 内 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 正 转 ，n = 600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
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1 ) ; 


G00 X24.0 Z2. 0; (螺纹 导入 量 5 =2mm) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -27, 28, 28, 2, 2, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 2, 4, 
(螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 2 如 图 3-47 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 


+0.03 
23 0 








+0.03 
$40-0.02 














练习 过 程 中 ， 需 要 调头 再 次 装 夹 工件 。 该 零件 主要 练习 一 夹 一 顶 加 工 方法 ， 之 后 














图 3-47 高 级 工 考 试 样题 2 





1. 零件 分 析 
该 零件 为 高 级 工 考试 样题 ， 主 要 是 在 中 级 工 的 基础 上 进行 精密 槽 的 编程 。 在 


























需要 在 外 圆 加 垫 铜 片 、 找 正 ， 进 行内 孔 及 左 端 外 圆 的 加 工 。 


2. 工艺 分 析 
高 级 工 考 试 样题 主要 根据 高 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 高 级 工 


训练 的 要 求 。 


【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

4) 调头 装 夹 、 找 正 、 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

5) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

6) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

7) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺 十 要求。 
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3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA347. MPF; (外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TI1D1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X44 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1347”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2,0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 





L347. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X38; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X40 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-100; (2Z 向 进 给 ) 
X44; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
采用 圆 弧 刀具 ， 圆 弧 半 径 为 3mm。 
BBB347. MPF; ( 圆 弧 槽 加 工 复 合 循 环 主 程序 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (1 号 刀 ，1 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X44 Z-38; (快速 定位 ) 
CYCLE95 (“L1347”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2,0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 



































L347. SPF; ( 圆 弧 槽 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
G01 X40; (X 向 进 给 ) 

G02 X20 Z-48 CR = 10; 〈 切 削 止 圆 弧 ) 
G01 Z-56; (Z 向 进 给 ) 
G02 X40 Z-66 CR =10; (切削 四 圆 弧 ) 
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GO01 X44; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 

















BBB347. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 转速 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X42 Z-19; (快速 定位 ) 
G01 X34.2; (X 向 进 给 ) 
X42; (X 向 进 给 
Z-18; (Z 向 退 刀 ) 
X34; (X 向 进 给 ) 
Z-19; (2Z 向 进 给 ) 
X42; (XX 向 进 给 ) 
Z-28; (Z 向 进 给 
X32.2; (X 向 进 给 ) 
X42; (XX 向 进 给 ) 
Z-26; (Z 向 进 给 ) 
X32; (X 向 进 给 ) 
Z-28; (2Z 向 进 给 
X42; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z-80; (Z 向 退 刀 ) 
C01 X36. 2; (X 向 进 给 ) 
X42; (XX 向 进 给 ) 
Z-77; (Z 向 进 给 ) 
X36. 2; (X 向 进 给 ) 
X42; (X 向 退 刀 ) 
Z-76; (Z 向 进 给 ) 
X36; (X 向 进 给 ) 
Z-80; (Z 向 进 给 ) 
X42; (X 向 退 刀 ) 
Z-89; (Z 向 进 给 ) 
X34. 2; (X 向 进 给 ) 
X42; (X 向 退 刀 ) 
Z-86; (Z 向 进 给 ) 
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X34; (X 向 进 给 ) 
Z-89; (Z 向 进 给 ) 
X42; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 
重新 装 夹 工 件 ， 装 夹 工件 右 端 40mm 外 圆 且 找 正 ， 加 工 右 端 内 孔 。 
【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 
CCC347. MPF; ( 右 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X14 Z2; (快速 定位 ) 
CYCLE95 (“1347”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


1347. SPF; ( 右 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X36; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
G03 X26 Z-5 CR =5; (切削 凸 圆 弧 ) 
G02 X16 Z-10 CR =5; (切削 四 圆 孤 ) 
G01 Z-27; (2Z 向 进 给 
X14; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 
重新 装 夹 工件 ， 装 夹 工件 左 端 440mm 外 圆 且 找 正 ， 加 工 左 端 外 圆 。 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 
DDD347. MPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X44 Z2; (快速 定位 ) 
CYCLE95 (“1347”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 





L347. SPF; ( 左 端 外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X12; (X 向 进 给 ) 


Z0; (Z 向 进 给 ) 


X14 Z-1; 〈 倒 角 ) 
Z-15; (2Z 向 进 给 ) 
G02 X26 Z-20 CR =5; (切削 四 圆 弧 ) 
G03 X36 Z-25 CR =5; (切削 凸 圆 孤 ) 


G01 Z-26; (Z 向 进 给 ) 


X44; (X 向 进 给 ) 


RET; (返回 主 程序 ) 








例 3 如 图 3-48 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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网 3-48 高 级 工 考 试 样题 3 
1. 零件 分 析 


该 零件 为 高 级 工 考 试 样题 ， 主 要 是 在 中 级 工 的 基础 上 进行 复杂 形状 及 薄 壁 件 
的 练习 。 在 练习 过 程 中 ， 需 要 调头 再 次 装 夹 工 件 。 该 零件 在 调头 后 装 夹 位 置 少 ， 
需要 注意 装 夹 刚性 。 在 切削 内 外 圆 弧 时 ， 需 要 注意 进 给 量 及 背 吃 刀 量 ， 以 免 在 加 
工 过 程 中 出 现 撞 机 床 的 情况 。 
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2. 工艺 分 析 

高 级 工 考试 样题 主要 根据 高 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 高 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 

1) 将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端面 车 刀 车 前 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 

2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 螺纹 退 刀 覃 。 

4) 加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

6) 切 内 螺纹 退 刀 槽 。 

7) 加 工 内 螺纹 至 图 样 要 求 。 

8) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

9) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 前 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 

10) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

11) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 

12) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 : 

【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA348. MPF; (外 圆 加 工 复 合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 , 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1348”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 












































L348. SPF; (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 
C01 X32; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X34; (XX 向 进 给 ) 
X36 Z-1;( 倒 角 ) 
Z-25; (2Z 向 进 给 ) 
X48 ; (X 向 进 给 ) 
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Z-102; (Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















BBB348. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
C00 X50 Z-25 ; (快速 定位 ) 
G01 X30. 2; (X 向 进 给 ) 

X38; (X 向 进 给 ) 

Z-22; (Z 向 进 给 ) 

X36; (X 向 进 给 ) 

X34 Z-23; (切削 锥 度 ) 

X30; (X 向 进 给 

Z-25; (2Z 向 进 给 ) 

X50; (XX 向 进 给 ) 

Z-34; (2Z 向 进 给 ) 

X42.2; (X 向 进 给 ) 

X50; (X 向 进 给 

Z-33; (Z 向 进 给 ) 

X42; (XX 向 进 给 ) 

Z-34; (2Z 向 进 给 ) 

X50; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; 〈 刀 具 快 速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


CCC348. MPF ; ( 主 程序 名 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TI1D1;( 换 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 正 转 ，n =600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X38.0 Z2.0; (螺纹 导入 量 5 =2mm) 

CYCLE97 (2,, 0, -22, 36, 36, 2, 2, 1.3, 0.05, 0, 0, 6, 2, 3, 1); 
(螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 





DDD348. MPF; ( 右 端 内 和 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X146 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1348”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L348. SPF; ( 右 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 

C01 X24; (X 向 进 给 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 进 给 ) 
Z-32; (Z 向 进 给 ) 
X20; (X 向 进 给 ) 
Z-44; (Z 向 进 给 
X18; (X 向 进 给 ) 
Z-54; (Z 向 进 给 ) 
X16; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 


EEE348. MPF; ( 主 程序 名 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T2D2;( 换 内 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 正 转 ，n =600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X20.0 Z2. 0; (螺纹 导入 量 5 =2mm) 

CYCLE97 (1.5,，0，-22，22.05，22.05，2，2，0.975，0.05，0，0，6， 
2,， 4，1); (螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 
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重新 装 夹 工件 ， 装 夹 工件 右 端 448mm 外 圆 且 找 正 ， 加 工 左 端 外 圆 。 
【 工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 
FFF348. MPF; ( 主 程序 名 ) 
G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 
CYCLE95 (“1348”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9;,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 





L348. SPF; ( 子 程序 名 ) 
C01 X38; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X40. 84; (XX 向 进 给 ) 
G03 X35. 67 Z-28. 71 CR24; (车 削 凸 圆 绝 ) 
G02 X35. 67 Z-38. 87 CR =12; (切削 四 圆 弧 ) 
G03 Z-58 CR =12; (切削 凸 圆 弧 ) 
C01 Z-63; (Z 向 进 给 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


GGG348. MPF; ( 主 程序 名 ) 〈 左 端 内 孔 复 合 循环 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0. 2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X16 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L1348”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,, 0.5); (外 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


0 


1348. SPF; ( 子 程 序 名 ) 
G01 X33. 64; (X 向 进 给 ) 
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G03 X31. 174 Z-27. 32 CR 


Z0; (Z 向 进 给 ) 


=21; (切削 凸 圆 弧 ) 


G02 X25. 49 Z-33.5 CR =11; (切削 止 圆 弧 弧 ) 
G01 X24 Z-47.6; (切削 锥 度 ) 

X16; (X 向 退 刀 ) 
G00 Z2; (Z 向 快速 退 刀 ) 


RET; (返回 主 程序 ) 
例 4 如 图 3-49 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 
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图 3-49 高 级 工 考 试 样题 4 


1. 零件 分 析 


该 零件 为 高 级 工 考 试 样题 ， 
的 零件 的 练习 。 在 练习 过 程 中 ， 
的 编程 方法 以 及 加 工 顺序 、 


2. 工艺 分 析 

高 级 工 考 试 样题 主要 根据 高 级 工 培训 大 纲 进 行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 高 级 工 
训练 的 要 求 。 

【加 工 工序 】 
将 毛坯 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刃 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 

















切 螺 纹 退 刀 梭 。 





加 工 螺纹 至 图 样 要 求 。 





主要 是 在 中 级 工 的 基础 上 进行 抛物 线 及 复杂 形状 
需要 调头 再 次 装 夹 工件 。 该 零件 主要 练习 抛物 线 





工件 安装 刚性 等 。 





切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 
调头 装 夹 、 找 正 ， 车 削 端面 且 用 试 切 法 对 刀 。 
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7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮 廓 至 

8) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮廓 至 

9) 切 螺 纹 退 刀 槽 。 

10) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

11) 去 毛刺 ,检测 工件 备 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工件 右 端面 回转 中 心 。 

AAA349. MPF; ( 碳 端 外 圆 加 工 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1349”,2.0, 0, 0.3,,，0.2，0.05, 9,,，0.5); (外 圆 切削 
循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


样 要 求 。 
样 要 求 。 








油 六 




















L349. SPF; ( 右 端 外 圆 加 工 子 程序 ) 

R1 =0.0; (2Z 坐标 赋 初 值 ) 

MA1: R2 =SQRT (-Rl*10.0); (X 计算 公式 ) 
R3 = R2 *2; ( 拟 合 曲线 轮廓 ) 

G01 X = R32Z =R1; (Z 坐标 每 次 增 量 -0. 2) 

R1 = R1-0.2; (RI1 赋值 ) 

IF R1 > =-12. 10.0 GOTO MA1; (条 件 判 断 ) 
G01 X52; (X 向 退 刀 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


BBB349. MPF; ( 右 端 外 圆 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“L349”， 2.0,，0,， 0.3,,，0.2,， 0.05,，9,,，0.5); (外 圆 切削 循环 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 


1349. SPF; ( 右 端 外 加 加 工 子 程序 ) 
G01 X22;，(X 向 进 给 
Z-12.9; (Z 向 进 给 ) 
X25 ; (X 向 进 给 
X27 Z-13.9; (切削 锥 度 ) 
Z-58; (Z 向 进 给 ) 
X32; (X 向 进 给 ) 
G03 X38 Z-61 CR =3; (切削 凸 圆 孤 ) 
C01 Z-73;(Z 向 进 给 ) 
X46; (X 向 进 给 ) 
X48 Z-74; (切削 锥 度 ) 
Z-103; (2Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 




















CCC349. MPF; (切削 螺纹 退 刀 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X50 Z-58; (快速 定位 ) 
G01 X22. 2; (X 向 进 给 ) 
X28 ; (X 向 进 给 ) 
Z-55; (2Z 向 进 给 ) 
X22.2; (X 向 进 给 ) 
X28; (X 向 进 给 
Z-53; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 进 给 
Z-58; (Z 向 进 给 ) 
X50; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


DDD349. MPF; (切削 螺纹 ) 


第 3 章 SIEMENS 数控 车 床 编程 实例 ”221 
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-> 


C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3;( 换 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 正 转 ，n =600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X28.0 Z-23.0; (螺纹 导 人 量 6 =2mm) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -27, 27, 27, 2, 2, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 2, 3, 
(螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

调头 装 夹 工 件 ， 装 夹 工 件 右 端 $38mm 外 圆 且 找 正 ， 加 工 左 端 外 圆 。 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

EEE349. MPF; ( 右 端 外 圆 加 工 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,， 1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE (“L349”,， 2.0, 0, 0.3,,， 0.2, 0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 切 


削 循环 ) 


G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


1349. SPF; ( 碳 端 外 圆 加 工 子 程序 ) 
G01 X26; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 
X30; (X 向 进 给 ) 
X39. 63 Z-23; (切削 锥 度 ) 
G02 X44 Z-24 CR =2; (切削 凹 圆 弧 ) 
G01 X46; (X 向 进 给 
X48 Z-25; (切削 锥 度 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


FFF349. MPF;，( 左 端 内 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
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G00 X14 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1349”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L349. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 

C01 X24; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 进 给 ) 
X20 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-20; (Z 向 进 给 
X18; (X 向 进 给 ) 
Z-22; (Z 向 进 给 
X14; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 


GGG349. MPF; (切削 螺纹 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T2D2; ( 换 内 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 正 转 ，n =600r/min、 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X20.0 Z2. 0; (螺纹 导入 量 6 =2mm) 

CYCLE97 (2,, 0, -17, 22, 22, 2, 2, 1.3, 0.05, 0, 0, 6, 2, 4, 1); 
(螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

例 5 如 图 3-50 所 示 ， 试 编写 数控 加 工程 序 。 

1. 零件 分 析 

该 零件 为 高 级 工 考试 样题 ， 主 要 是 在 中 级 工 的 基础 上 进行 椭圆 及 成 型 面 、 复 
杂 形 状 的 零件 的 练习 。 在 练习 过 程 中 ， 需 要 调头 再 次 装 夹 工件 。 该 零件 在 调头 后 
进行 外 圆 轮廓 的 编程 加 工 ， 之 后 要 进行 偏心 的 加 工 ， 需 要 进行 偏心 找 正 ， 此 时 需 
在 加 工 过 程 中 垫上 铜 片 ， 以 防 划 伤 已 加 工 表面 。 

2. 工艺 分 析 

高 级 工 考 试 样题 主要 根据 高 级 工 培训 大 纲 进行 出 题 ， 均 符合 数控 车 工 高 级 工 
训练 的 要 求 。 
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图 3-50 ”高 级 工 考试 样题 5 











【加 工 工序 】 

1) 将 毛 环 找 正 、 夹 紧 ， 用 外 圆 端 面 车 刀 车 削 右 端面 ， 并 用 试 切 法 对 刀 。 
2) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

3) 切 前 内 螺纹 退 刀 槽 。 
4) 加 工 内 螺纹 至 图 样 要 求 。 

5) 切断 并 保证 总 长 尺寸 要 求 。 

6) 调头 装 夹 、 找 正 ， 车 削 端 面 且 用 试 切 法 对 刀 。 
7) 粗 、 精 加 工 外 圆 轮廓 至 图 样 要 求 。 

8) 切削 精密 槽 。 
9) 装 夹 校正 偏心 。 

10) 粗 、 精 加 工 内 孔 轮 廓 至 图 样 要 求 。 
11) 切 螺 纹 退 刀 模 。 
12) 加 工 螺 纹 至 图 样 要 求 。 

13) 去 毛刺 ， 检 测 工件 各 项 尺寸 要 求 。 

3. 参考 程序 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 左 端面 回转 中 心 。 

AAA350. MPF; (外 圆 加 工 复 合 循 环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T1D1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 
G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

































































224 ”数控 车 床 编程 100 例 





CYCLE95 (“1350”, 2.0, 0, 0.3,，, 0.2, 0.25, 0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L350. SPF (外 圆 加工 复 合 循环 子 程序 ) 
G01 X18; (X 向 切削 进 刀 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 进 给 ) 
X24 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-7.6; (Z 向 进 给 ) 
X42; (X 向 进 给 
Z-55; (2Z 向 进 给 ) 
X46; (X 向 进 给 
X48 Z-56; (切削 锥 度 ) 

Z-80; (2Z 向 进 给 ) 
X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


BBB350. MPF; (椭圆 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z-7.6; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1350”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9,,，0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


1350 . SPF; (加 工 右 端 外 轮廓 子 程序 ) 
X24; (X 向 进 给 ) 
R1 =90.0; (椭圆 极 角 赋 初 值 ) 
MA1: R2 =20.0"SIN (R1); (公式 中 的 X 坐标 值 ) 
R3 =28.0 "COS (R1); (工件 坐标 系 中 的 Z 坐标 ) 
R4 =R2 2 +20.0; (工件 坐标 系 中 的 X 坐标 ) 
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C01 X=R 42Z=R3; ( 拟 合 曲线 轮廓 ) 

R1 =R1+1.0; (RI1 赋值 ) 

IF R1 < =180.0 GOTO MA1; (有 条 件 跳 转 ) 
G01 Z-40.0; (2Z 向 进 给 
X52.0; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 




















CCC 350. MPF; (切削 槽 程序 ) 
C90 C95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n = 800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X44 Z-40; (快速 定位 ) 
C01 X32. 2;(X 向 进 给 ) 
X44; (X 向 进 给 ) 
Z-39; (Z 向 退 刀 ) 
X32; (X 向 进 给 ) 
Z-40; (Z 向 退 刀 ) 
; (X 向 退 刀 ) 
ea (Z 问 退 刀 ) 
; (X 向 进 给 ) 
; (X 向 退 刀 ) 
(Z 问 退 刀 ) 
41; (X 向 进 给 ) 
X50; (X 向 退 刀 ) 
Z-72; (Z 向 退 刀 ) 
X48; (X 向 进 给 ) 
G03 X44 Z-70 CR =2; (切削 凸 圆 弧 ) 
C01 X40 Z-68; (切削 锥 度 ) 
G02 X36 Z-66 CR =2; (切削 四 圆 孤 ) 
C01 Z-65; (2Z 向 进 给 ) 
X50; (X 向 进 给 
Z-61; (Z 向 进 给) 
X48; (X 向 进 给 ) 
G02 X44 Z-63 CR =2; (切削 四 圆 弧 ) 
G01 X40 Z-65; (切削 锥 度 ) 
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G03 X36 Z-67 CR =2; (切削 凸 圆 弧 ) 
Z-68; (2Z 向 进 给 ) 
X50; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


DDD350. MPF; ( 左 端 内 和 孔 加 工 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X14 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “L350”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 
圆 切 削 循 环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L350. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 

C01 X24; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X22; (X 向 进 给 ) 
X20 Z-1; ( 倒 角 ) 
Z-20; (Z 向 进 给 ) 
X18; (X 向 进 给 ) 
Z-30; (Z 向 进 给 
X14; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 


EEE350. MPF;( 主 程序 名 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T2D2;( 换 内 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 正 转 ，n =600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X16.0 Z2.0; (螺纹 导入 量 5 =2mm) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -17, 20, 20, 2, 2, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 2, 4, 
(螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 


1) 


> 
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M30; (程序 结束 ) 

重新 装 夹 工件 ， 装 夹 工件 左 端 $42mm 外 圆 且 找 正 ， 加 工 右 端 外 圆 。 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

FFF350. MPF; (外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1350”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25，0.05, 9,,，0.5); (螺纹 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L350. SPF; (外 圆 加 工 复 合 循环 子 程序 ) 
C01 X24; (X 向 进 给 ) 

Z0; (Z 向 进 给 ) 

X28 Z-2; ( 倒 角 ) 

Z-40; (Z 向 进 给 ) 
G03 X55 Z-45 CR =5; (切削 凸 圆 孤 ) 
G01 X46; (X 向 进 给 ) 

X48 Z-46; ( 倒 角 ) 

Z-55; (2Z 向 进 给 ) 

X52; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 

















GGG350. MPF; (切削 槽 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X30 Z-28; (快速 定位 ) 
C01 X24. 2; (X 向 进 给 ) 

X30; (X 向 进 给 ) 

Z-27; (Z 向 进 给 ) 

; (X 向 进 给 ) 
(Z 向 进 给 ) 
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X30; (X 向 退 刀 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 

重新 装 夹 工 件 ， 装 夹 工 件 左 端 42mm 外 圆 且 找 正 偏心 ， 加 工 右 端 外 圆 。 

【工件 坐标 系 原点 】 工 件 右 端面 回转 中 心 。 

HHH350. MPF; (外 圆 加 工 复合 循环 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TID1; (1 号 刀 ,，1 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X52 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 (“1350”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25,0.05, 9,,，,0.5); (外 圆 
切削 循环 ) 

G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


L350. SPF (外 圆 加 工 复合 循环 子 程序 ) 

G01 X20; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 ) 
X24 Z-2; ( 倒 角 ) 
Z-20; (Z 向 进 给 
X30; (X 向 退 刀 ) 

RET; (返回 主 程序 ) 




















T1350. MPF; (切削 槽 主 程序 ) 
C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 
T2D2; (2 号 刀 ，2 号 刀 补 ) 
M03 S800 F0. 1; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 1mm/r) 
G00 X30 Z-36; (快速 定位 ) 
G01 X24.2; (X 向 进 给 ) 
X30; (X 向 进 给 
Z-35; (2Z 向 定位 ) 
X24; (X 向 进 给 ) 
Z-36; (2Z 向 进 给 ) 
X30; (X 向 退 刀 ) 
G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
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M30; (程序 结束 ) 

]JJ350. MPF; ( 主 程序 名 ) 

C90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

TI1D1;( 换 外 螺纹 车 刀 ) 

M03 S600 M08 F0.2; (主轴 正 转 ，n =600r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X26.0 Z2.0; (螺纹 导入 量 56 =2mm) 

CYCLE97 (1.5,, 0, -17, 24, 24, 2, 2, 0.975, 0.05, 0, 0, 6, 2, 3, 
(螺纹 切削 循环 ) 

G01 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 

M30; (程序 结束 ) 


KKK350. MPF; ( 左 端 内 和 孔 加 工 主 程序 ) 

G90 G95 G40 G71; (程序 初始 化 ) 

T3D3; (3 号 刀 ，3 号 刀 补 ) 

M03 S800 F0.2; (主轴 正 转 ，n =800r/min， 进 给 量 为 0. 2mm/r) 

G00 X14 Z2; (快速 定位 ) 

CYCLE95 ( “1350”, 2.0, 0, 0.3,, 0.2, 0.25, 0.05, 11,,, 0.5); (外 


圆 切 削 循环 ) 


G00 X100 Z100; (刀具 快速 移 回 起 点 或 换 刀 点 ) 
M30; (程序 结束 ) 


L350. SPF; ( 左 端 内 孔 加 工 子 程序 ) 
C01 X24; (X 向 进 给 ) 
Z0; (Z 向 进 给 
X19.6; (X 向 进 给 ) 
G03 X16 Z-2. 55 CR =11; (切削 是 圆 弧 ) 
C01 Z-15; (2Z 向 进 给 ) 
X14; (X 向 退 刀 ) 
RET; (返回 主 程序 ) 


附 


附录 A ”常用 材料 及 刀具 切削 参数 推荐 值 


附 表 A-1 硬 质 合金 刀具 切削 用 量 推荐 表 

















































































































粗 加 工 精 加 工 
刀具 材料 | 工件 材料 | 切削 速度 进 给 量 | 背 吃 思量 | 切削 速度 进 给 量 背 吃 刀 量 
ve /mm/min) | f/ (mm/r) ap/ mm v/ (mm min) | f/ (mm/r) a, /mm 
碳 素 钢 220 0.2 3 260 0.1 0.4 
低 合金 180 0.2 3 220 0.1 0.4 
高 合金 钢 120 0.2 3 160 0.1 0.4 
铸铁 80 0.2 3 120 0.1 0.4 
> 
便 质 合 不 锈 钢 80 0.2 2 60 0.1 0.4 
金 或 涂 层 本 
硬 质 合金 铁合金 40 0.2 1.5 150 0.1 0.4 
灰 铸 铁 120 0.2 p2 120 0. 15 0.5 
0.2 
球墨 铸铁 100 i 2 120 0. 15 0.5 
铝 合金 1600 0.2 1.5 1600 。 0.5 
附 表 A-2 ”常用 切削 用 量 推荐 表 
加 背 吃 刀 量 切削 速度 进 给 量 
工件 材料 加 工 内 容 刀具 材料 
ap/ mm v./( mm/min) f (mar) 
粗 加 工 5~7 60 ~80 0.2 ~0.4 
粗 加 工 2~3 80 ~120 0.2 ~0.4 YT 类 
ol > 600MPa 4 sd 
精 加 工 2~6 120 ~150 0.1~0.2 
钻 中 心 孔 7 500 ~ 800 钻 中 心 孔 
i 钻 孔 / 25 ~30 钻 孔 W18Cr4V 
ol >600MPa 
切断 / 70 ~110 0.1~0.2 YT 类 








































































































































































































附录 231 
( 续 ) 
四 背 吃 刀 量 切削 速度 进 给 量 
工件 材料 加 工 内 容 刀具 材料 
ap/ mm v./( mm/ min) f (mm/r) 
碳 素 钢 人 
,> 600MPa | (更 度 <5mm) 
粗 加 工 / 50 ~70 0.2 ~0.4 
精 加 工 / 70 ~100 0.1~0.2 
铸铁 <200HBW 切断 、 
关 50 ~70 0.1~0.2 YG 类 
(宽度 <5mm) 
本 六 50 ~70 0.1~0.2 
(宽度 <5mm) 
附 表 A-3” 按 表面 粗糙 度 选择 进 给 量 的 参考 值 
刀 尖 圆 弧 半径 7,/mm 
表面 粗糙 度 切削 速度 范围 
工件 材料 四 . 0.5 1.0 2.0 
Ra/ nm v./ (m/min) 
进 给 量 f/ (mm/r) 
>5 -10 0.25 ~0.40 | 0.40 ~0.50 | 0.50 ~0.60 
铸铁 、 青 铜 
>2.5 ~5 不 限 0.15 ~0.25 | 0.25 ~0.40 | 0.40 ~0.60 
铝 合金 
>1.25 ~ 2.5 0. 10 ~0.15 | 0.15 ~0.20 | 0.20 ~0.35 
附 表 A-4 高 速 钢 钻头 钻 削 不 同 材 料 的 切削 用 量 选 择 
人 硬 度 钻头 直径 /mm 钻头 螺 铅 
人 
加 工 材料 | <3|13~616~13113 ~19|119 ~20| 旋 角 尖 角 
HBW | HRC I/ (m/min) 。 
进 给 量 f/ (mm/r) /A(°) 大 
铝 合金 45~105| 62 105 0.08 | 0.15 |025| 0.4 | 0.48 | 32~42 | 90~118 
铀 高 加 工 性 124 |10~70 60 0.08 |0.15 |0.25| 0.4 10.48 |15~40 | 118 
条 
采 
全 低 加 工人 性 124 | 10 ~70 20 0.08 | 0.15 0.25| 0.4 |0.48 | 0~25 118 
亚 
镁 及 镁 合金 50 ~90 52 45~120 | 0.08 |0.15 (0.25 0.4 |0.48 |25~35 | 118 
锌 合金 80 ~100| 41 ~62 75 0.08 |0.15 0.25| 04 | 0.48 | 32~42 118 
碳 | w (C) =0. 25% |125 ~175| 71 ~88 24 0.08 | 0.13 |0.2| 0.26 | 0.32 | 25 ~35 118 
素 | w (C) =0.5% 1175 ~225| 88 ~89 20 0.08 | 0.13 |0.2| 0.26 | 0.32 | 25 ~35 118 
钢 | (CcC) =0.9% |175~225| 88 ~89 17 0.08 | 0.13 |0.2| 0.26 | 0.32 | 25 ~35 118 
[ 具 钢 196 94 18 0.08 | 0.13 |0.2| 0.26 | 0.32 | 25 ~35 118 
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( 续 ) 
硬 度 切削 速度 钻头 直径 /mm 钻头 螺 | 外 
加 工 材料 ve/ <3|13~616~13113~19|19 ~20| 旋 角 尖 
HBW | HRC . 。 
(m/min) 进 给 量 f/ (mm/r) /(°) 多 区) 
灰 软 120 ~150| 80 43~46 |0.08 |0.15 0.25| 0.4 |0.48 |20~30 | 118 
可 
铁 中 硬 160 ~220| 80 ~97 | 24 ~34 |0.08 |0.13 |0.2|10.26 |0.32 | 14~25 |90 ~118 
w (C) = 
175 ~225| 88 ~98 21 0.08 |0.15 |0.2| 0.4 | 0.48 | 25~35 | 90~118 
合 | 0.12% ~0.25% 
金 
钢 w (C) = 
175 ~225| 88 ~98 | 15~18 |0.05 |0.09 (0.15 0.21 | 0.26 | 25 ~35 118 
0.30% ~0.65% 
可 锻 铸 铁 112~126| 71 27~37 | 0.08 |013 |0.2| 0.26 | 0.32 | 20~30 | 90~118 
球墨 铸铁 190 ~225| 98 18 0.08 | 0.13 |0.2| 0.26 | 0.32 | 14~25 | 90 ~118 
塑料 一 一 30 0.08 | 0.13 |0.2| 0.26 | 0.32 | 15 ~25 118 
硬 橡 胶 一 一 30~90 | 0.05 | 0.09 015| 0.21 | 0.26 | 10~20 | 90 ~118 
奥 氏 体 135 ~185| 75 ~90 17 0.15 | 0.09 |0.15| 0.21 | 0.26 | 25 ~35 |118 ~135 
. 铁 素 体 135 ~185| 75 ~90 20 0.15 | 0.09 |0.15| 0.21 | 0.26 | 25 ~35 |118 ~135 
Dy 
钢 马 氏 体 135 ~185| 75 ~88 20 0.08 | 0.15 I0.25| 0.4 | 0.48 | 25~35 |118 ~135 
析出 硬化 150 ~200| 82 ~94 15 0.05 | 0.09 0.15| 0.21 | 0.26 | 25 ~35 |118 ~135 
附 表 A-5 ” 硬 质 合金 钻头 钻 削 不 同 材 料 的 切削 用 量 选择 
钻头 直径 D./mm 
工件 抗 拉 硬度 a 
5~10 11 ~30 5~10 11 ~30 切削 液 
材料 强度 o,/MPa HBW - 
进 给 量 f/ (mm/r) 切削 速度 v_/(m/ min) 
1000 300 0.08 ~0.12 | 0.12~0.2 35 ~40 40 ~45 
工具 钢 1800 ~ 1900 500 0.04 ~0.15 | 0.05 ~0.08 8 ~11 11 ~ 14 
2300 575 <0.02 <0.03 <6 7~10 
1000 300 0.08 ~0.12 | 0.12~0.2 35 ~40 40 ~45 
钊 铬 钢 非 水 溶 
1400 420 0.04 ~0.05 | 0.05 ~0.08 15 ~20 20 ~25 ee 
性 切 前 液 
铸 钢 500 ~ 600 一 0.08 ~0.12 | 0.12 ~0.2 35 ~38 38 ~40 
不 锈 钢 一 一 0.08 ~0.12 | 0.12 ~0.2 25 ~27 27 ~35 
热处理 钢 | 1200 ~1800 0.02 ~0.07 | 0.05 ~0.15 20 ~30 25 ~30 
耐 热 钢 一 一 0.01 ~0.05 | 0.05 ~0.1 3 ~6 5 ~8 
干 切 或 
灰 铸铁 一 200 0.2 ~0.3 0.3 ~0.5 40 ~45 45 ~60 ee 
乳化 液 








































































































































































































附 录 233 
( 续 ) 
钻头 直径 D./mm 
1 a 外 大 5~10 11 ~30 5~10 11 ~30 切削 液 
四 ~ ~ ~ ~ 切削 液 
材料 强度 cuZMPa HBW 
进 给 量 f/ (mm/r) 切削 速度 wy/ (mymin ) 
二 = 230 ~350 | 0.03~0.07 | 0.05 ~0.1 20 ~40 25 ~45 | 非 水 溶性 
一 350 ~400 | 0.03~0.05 | 0.04 ~0.08 8 ~20 10 ~25 | 切削 液 或 
乳化 液 
冷 硬 铸铁 一 一 0.02 ~0.05 | 0.02 ~0.05 5~8 6~10 
可 锻 铸 铁 一 一 0.2 ~0.4 0.2 ~0.4 35 ~38 38 ~40 
ne 0.12 ~0.2 | 0.12~0.2 35 ~38 38 ~40 和 干 切 或 
锻 铸 铁 I a 
乳化 液 
黄 铜 一 一 0.1~0.2 0.1~0.2 70 ~ 100 90 ~ 100 
铸造 青铜 一 一 0.09 ~0.2 | 0.09~0.2 50 ~70 55 ~75 
铝 一 一 0.3 ~0.8 0.3 ~0.8 250 ~270 | 270 ~300 用 切 或 汽油 
附 表 A-6 ” 狠 钻 加 工 不 同 材 料 的 切削 用 量 选择 
高 速 钢 狠 钻 硬 质 合金 饮 销 
工件 材料 a 
进 给 量 f/ (mm/r) | 切 前 速度 v./A(m/min) | 进 给 量 f// (mm/r) | 切 前 速度 v/(m/min) 
铝 0.13 ~0.38 120 ~245 0.15 ~0.30 150 ~245 
黄 铜 0. 13 ~ 0. 25 45 ~90 0.15 ~0.30 120 ~210 
软 铸铁 0.13 ~0. 18 37 ~43 0.15 ~0.30 90 ~ 107 
软 钢 0.08 ~0. 13 23 ~ 26 0. 10 ~0. 20 76 ~90 
合金 钢 及 
0.08 ~0.13 12 ~24 0. 10 ~0. 20 55 ~60 
具 钢 
附 表 A-7 硬 质 合金 外 圆 车 刀 切 削 用 量 的 参考 值 
ap =0.3 ~2mm ap =2~6mm Op =6~10mm 
工件 材料 热处理 状态 f=0.08 ~0.3mm/r | f=0.3~0.6mm/r f=0.6~1mm/r 
v./( m/min) v./ (m/min) v./( m/min) 
低 碳 钢 、 易 切削 钢 热 轧 0.008 7D 。 1.00D. 1.00D. 
热 轧 0.008D. 0.8D. 0.8D., 
中 碳 钢 
调 质 0.008D. 0.8D. 0.8D. 
热 轧 0.008D. 1.00D. 1.00D. 
合金 结构 钢 
调 质 0.0087D 。 0.87D。 0.8D. 
[ 具 钢 退火 0.008D. 0.8D., 0.8D., 
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( 续 ) 
ap =0.3 ~2mm ap =2~6mm Op =6~10mm 
工件 材料 热处理 状态 f=0.08 ~0.3mm/r | f=0.3~0.6mm/r f =0.6~1mm/r 
v./( m/min) v./ (m/min) v./( m/min) 
<190 HBW 0.008D. 0.8D. 0.8D. 
190 ~225 HBW 0.020D. 1.00D. 1.00D. 
高 锰 钢 一 0.010D. 0.90D. 0.90D. 
铜 及 铀 合金 0.008D. 0.8D. 0.8D. 
铝 及 铝 合 金 0.010D. 0.8D. 0.8D. 
铸 铝 合金 0.012D. 1.00D. 1.00D., 
注 : D, 为 钻头 直径 。 
附 表 A-8 硬 质 合金 车 刀 粗 车 外 圆 、 端 面 的 切削 用 量 参考 值 
背 吃 刀 量 ap/ mm 
工件 和 人 下 工作 直径 3 3 ~5 5~8 8~12 129 
A B _h <3 区 区 
材料 X d,,/ mm 
进 给 量 f/ (mm/r) 
加 20 0.3 ~0.4 一 
碳 素 结构 
40 0.4~0.5 |0.3~0.4 三 二 二 
钢 、 合 金 结 
16 x 25 60 0.5~0.7 |0.4~0.6 |0.3 -~0.5 一 一 
构 钢 及 耐 
100 0.6~0.9 |0.5~0.7 |0.5~0.6 |0.4~0.8 二 
400 0.8~1.2|0.7~1.0 |0.6~0.8 |0.5~0.6 一 
20 0.3 ~0.4 一 
40 0.4~0.5 | 0.3~0.4 二 = 二 
20 x30 
60 0.5~0.7 10.5~0.7 |0.4~0.6 一 一 
se 25 x 25 
碳 素 结构 100 0.8~1.0 |10.7~0.9 10.5~0.7 |0.4~0.7 一 
钢 、 合 金 结 400 1.2~1.4110~1210.8~1.010.6~0.9| 0.4~0.6 
构 钢 及 耐 
60 6~0. 5~0.8 |0.4~0.7 = 
25 x40 100 0.8~1.2|0.7~1.1 |0.6~0.9 |0.5~0.8 一 
1000 1 全 1.1~1.5|10.9~ 0.8~1.0 | 0.7~0.8 
40 0.4~0.5 四 
60 0.5~0.8 |0.5~0.8 |0.4~0.6 一 一 
铸铁 及 钢 合金 | 16 x25 
100 0.8~1.2 10.7~1.0 |0.6~0.8 |0.5~0.7 二 
400 1.0~14110~1210.8~1010.6~0.8 一 































































































































































































































































































































































































附 录 235 
( 续 ) 
本 万 刀 杆 尺 让。 工作 二 和 背 吃 刀 量 a,/mm 
材料 /i 3~5 5~8 8~12 >129 
进 给 量 f/ (mm/r) 
40 0.4~0.5 
20 x 30 60 0.5~0.9 |0.5~0.8 | 0.4~0.7 一 一 
25 x 25 100 0.9~1.3 10.8~1.2 |0.7~1.0 |0.5~0.8 一 
铸铁 及 钢 合 金 400 1.2~1.8|11.2~1.6 11.0~1.3|0.9~1.1| 0.7~0.9 
60 0.6~0.8 |0.5~0.8 | 0.4~0.7 一 一 
25 x40 100 1.0~1.4|0.9~1.2 |0.8~1.0 |0.6~0.9 一 
1000 1.5~2.011.2~1811.0~1.411.0~1.2| 0.8~1.0 
附录 B FANUC 数控 车 床 常 用 NC 代码 
附 表 B-1 常用 G 代码 及 功能 
G 代码 分 组 功能 说 明 G 代码 分 组 功能 说 明 
* GOO 01 定位 (快速 移动 ) * G49 08 取消 刀具 长 度 补偿 
* GO1 01 线 搬 补 〈 进 给 速度 ) G52 00 设置 局 部 坐标 系 
G02 01 顺 时 针 圆 弧 插 补 G53 00 选择 机 床 坐标 系 
G03 01 逆 时 针 圆 绝 插 补 * G54 14 选用 1 号 工件 坐标 系 
G04 00 暂停 ， 精 确 停止 G55 14 选用 2 号 工件 坐标 系 
G09 00 精确 停止 G56 14 选用 3 号 工件 坐标 系 
* G17 02 选择 XY 平面 G57 14 选用 4 号 工件 坐标 系 
G18 02 选择 ZX 平面 G58 14 选用 5 号 工件 坐标 系 
G19 02 选择 YZ 平面 G59 14 选用 6 号 工件 坐标 系 
G27 00 返回 并 检查 参考 点 G60 00 单一 方向 定位 
G28 00 返回 参考 点 G61 15 精确 停止 方式 
G29 00 从 参考 点 返回 * G64 15 切削 方式 
G30 00 返回 第 二 参考 点 G65 00 安 程序 调用 
* G40 07 取消 刀具 半径 补偿 G66 12 模 态 宏 程序 调用 
G41 07 左 侧 刀具 半径 补偿 * G67 12 模 态 宏 程 序 调 用 取消 
G42 07 右 侧 刀具 半径 补偿 G73 09 深 孔 钻 削 固定 循环 
G43 08 刀具 长 度 补偿 + G74 09 “| 反 螺 纹 攻 螺纹 固定 循环 
G44 08 刀具 长 度 补偿 - G76 09 精 铀 固定 循环 
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( 续 ) 
G 代 码 分 组 功能 说 明 G 代 码 分 组 功能 说 明 
* G80 09 取消 固定 循环 09 链 前 固定 循环 
G81 09 钻 削 固 定 循环 09 馆 削 固定 循环 
G82 09 钻 削 固 定 循环 03 绝对 值 指令 方式 
G83 09 深 孔 钻 削 固定 循环 03 增 量 值 指令 方式 
G84 09 攻 螺 纹 固 定 循环 00 工件 零点 设 定 
G85 09 负 前 固定 循环 10 固定 循环 返回 初始 点 
G86 09 负 削 固定 循环 10 固定 循环 返回 R 点 
G87 09 反 镑 固定 循环 
注 : 1.00 组 的 G 代码 是 非 模 态 的 ， 这 些 G 代码 只 在 它们 所 在 的 程序 段 中 起 作用 。 
2. 其 他 组 别 的 G 代码 为 模 态 代码 ， 此 类 代码 一 经 设 定 一 直 有 效 ， 直 到 被 同 组 G 代码 取代 。 
3. 标 有 * 号 的 G 代码 是 通电 时 的 初始 状态 。 对 于 GOL 和 G00、G90 和 G91 通电 时 的 初始 状态 由 参数 决定 。 





附 表 B-2 M 代码 功能 






















































































M 指令 功能 说 明 M 指令 功能 说 明 
MO00 悍 序 停止 M06 刀具 交换 
MO1 程序 选择 性 停止 MO8 切削 液 开启 
M02 程序 结束 MO9 切削 液 关 闭 
M03 主轴 正 转 M30 程序 结束 ， 返 回 开头 
MO4 主轴 反 转 M98 调用 子 程序 
M05 主轴 停止 M99 子 程序 结束 


附录 C 
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附 表 C-1 G 准备 功能 指令 代码 及 编程 应 用 















































地 址 是 否 模 态 功能 说 明 编 程 

C00 Y (a) 快速 点 定位 COOX_Y_ Z_ 

G01 Y (a) 直线 插 补 GOIX_ Y Z_ 下 
G02X_ Y I JEF (两 点 圆心 ) 
G02X_Y_ CR=_ FF (两 点 半径 

G02 Y (al) 顺 时 针 圆 弧 插 补 。 . 
G02X_Y_ AR=_F (两 点 角度 ) 
G021_ J AR=_F (一 点 圆心 角度 ) 

G03 Y (al) 逆 时 针 圆 弧 插 补 与 G02 同 

























































































































































































































































































( 续 ) 
地 址 是 否 模 态 功能 说 明 编 程 
GO4 N 暂停 时 间 G04F_ 或 G04S_ 应 放 在 单独 的 程序 段 
G05 Y (a) 三 点 圆 弧 插 补 GO5X_ Y 7 IX=_ JY=_ KZ=_ 
G17 Y (b) X/Y 平 面 
只 对 圆 弧 编程 和 刀具 半径 补偿 有 效 ， 
C18 Y (b) Z/X 平 a 
对 直线 插 补 不 起 作用 
G19 Y (b) Y/Z 平 
刀具 半径 补 
G40 Y (ce) a 
偿 方 式 取消 
G41 Y (ce) 刀具 半径 左 补 偿 
G42 Y (ce) 刀具 半径 右 补 偿 
程序 段 方式 
G53 N - 
取消 零点 偏 置 
G54 Y(d) 
G55 Y(d) 
工件 坐标 系 
G56 Y(d) 
G57 Y(d) 
G70 Y(e) 才 制 尺寸 
G71 Y (e) 米 制 尺 寸 
G74 N 动 回 零 指 令 G74X_ YY Z_ 
G90 Y (f) 绝对 坐标 
G91 Y (了 相对 坐标 
G158 Y 可 编程 的 偏 置 | 
人 成 对 出 现 ; 后 边 不 带 坐 标 表示 取消 
G258 RPL =_ ; 成 对 出 现 ， 
G258 Y 可 编程 的 旋转 _ eh 
后 边 不 带 角度 表示 取消 
G259 Y 附加 可 编程 的 旋转 G259 RPL=_ 
D 了 刀具 半径 补偿 号 
F 了 进 给 率 
I 插 补 参数 
J 插 补 参数 圆 绝 圆心 相对 于 圆 弧 起 点 的 坐标 值 
K 插 补 参数 
N 程序 段 号 
P 子 程序 调用 次 数 
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( 续 ) 
地 址 是 否 模 态 功能 说 明 编 程 
RET 子 程序 结束 
S Y 主轴 转速 
T Y 刀具 号 
X 
¥ 坐标 多 
Z 
AR 出 心 角 角 度 
CR 出 弧 插 补 半径 
CHF 到 直角 长 度 GOl X_ Y CHF=_ 
IX 
三 点 圆 弧 编 
JY 
程 的 中 间 点 坐标 
KZ 
RND 倒 圆 角 半 径 GOIX_ Y Z_ RND=_ 
RPL 旋转 角度 
SIN 正弦 SIN (角度 ) 
COS 余弦 CON (角度 ) 
TAN 正切 TAN (角度 ) 
SQRT 平方 SQRT (数字 ) 
RO ~ R99 可 以 自由 使 用 
RO ~ R299 计算 参数 R100 ~ R249 作为 加 工 循环 中 的 参数 
R250 ~ R299 加 工 循环 参数 的 内 部 计算 参数 
GOTOB 向 后 跳 转 指令 
GOTOF 向 前 跳 转 指令 
< > 不 等 于 
> RE 
i 跳 转 条 件 
< 小 于 
> = 大 于 等 于 
< = 小 于 等 于 

















注 : 括号 中 的 a ~ 上 表示 组 别 ， 例 如 注 (a) 的 所 有 代码 为 同一 组 代码 。 
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附 表 C-2 ”常用 辅助 功能 M 指令 及 功能 




















M 指令 功能 说 明 M 指令 功能 说 明 
M00 程序 停止 M07 切削 液 开 

MO1 条 件 程序 停止 MO8 切削 液 开 

M03 主轴 正 转 MO9 切削 液 关 

MO4 主轴 反 转 MO2 程序 结束 

M05 主轴 停止 M30 程序 结束 并 返回 程序 头 
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